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ABSTRAK 
 
Analisis Pengendalian Mutu dengan Metode Six Sigma pada PT. Semen 
Bosowa Maros 
 
Saifullah Waspada 
Maat Pono 
Musran Munizu 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat pengendalian mutu dengan 
metode six sigma  pada PT. Semen Bosowa Maros dalam upaya mengurangi 
tingkat kecacatan dan memaksimalkan keuntungan. Daya yang digunakan dalam 
penelitian ini terdiri dari data primer dan data sekunder baik yang berhubungan 
dengan mutu produk. Data primer diperoleh melalui observasi serta wawancara 
langsung dengan departemen sumber daya manusia dan produksi di PT. Semen 
Bosowa Maros. Data sekunder diperoleh dari dokumen-dokumen dan laporan-
laropan dari PT. Semen Bosowa Maros. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa 
tingkat pendendalian mutu PT. Semen Bosowa Maros berada pada tingkat 4,10 
sigma dengan DPMO sebesar 4624 di mana tingkat ini sudah cukup baik untuk 
perusahaan di Indonesia meskipun belum mencapai tingkat sigma 6 dengan 
DPMO 3,4. Keuntungan yang hilang akibat kecacatan produk dengan DPMO 
4624 adalah Rp. 198.832.000,-. 
Kata kunci: pengendalian mutu, , Six Sigma,DPMO, tingkat sigma,keuntungan 
yang hilang. 
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ABSTRACT 
 
Analysis of Quality Control By Using Six Sigma Method At PT. Semen 
Bosowa Maros 
 
Saifullah Waspada 
Maat Pono 
Musran Munizu 
 
This study aims to determine the level of quality control by using six sigma 
method at PT. Semen Bosowa Maros in efforts to reduce defect and maximizing 
profit. The data used in this study consisted of primary data and secondary data 
both qualitatively and quantitatively related to quality product. Primary data were 
obtained through direct observation and interviews with human resource 
department and production department at PT. Semen Bosowa Maros. Secondary 
data were obtained from documents and reports from PT. Semen Bosowa Maros. 
The result of this study indicates that the level of quality control at PT. Semen 
Bosowa Maros is rated 4,10 sigma with DPMO totalling 4.624where this rate is 
good enough in Indonesian Company, although is hasn’t reached 6 sigma rate 
with DPMO totalling 3,4. Profit lost caused product defect with DPMO totalling 
4.624 is Rp. 198.832.000,-. 
Keyword: quality control, Six Sigma, DPMO, sigma rate, profit lost. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
1.1  Latar Belakang 
Persaingan industri manufaktur di Indonesia khususnya di bidang 
industri semen semakin ketat dari hari ke hari, hal ini disebabkan oleh 
meningkatnya konsumsi semen di Indonesia dari tahun ke tahun dikarenakan 
pertumbuhan ekonomi dan adanya kebijakan MP3EI (Masterplan Percepatan 
dan Perluasan Pembangunan Ekonomi Indonesia) sehingga kebutuhan semen 
untuk pembangunan infrastruktur juga akan mengalami peningkatan, terlebih lagi 
dengan tren investasi perumahan yang kian meningkat juga menjadi salah satu 
faktor meningkatnya konsumsi semen di Indonesia. Selain itu dengan mulai 
berlakunya Masyarakat Ekonomi ASEAN pada tanggal 31 Desember 2015 kian 
menambah ketatnya persaingan industri semen di Indonesia karena kompetitor 
bukan lagi hanya pelaku-pelaku industri semen di Indonesia, tapi juga para 
pelaku semen di negara anggota ASEAN. 
Tabel. 1.1 Profil Industri Semen Nasional Tahun 2009-2012 
ASKPEK 
TAHUN 
2009 2010 2011 2012 
Kapasitas 45.890 51.850 52.940 55.940 
Produksi 38.000 37.843 45.438 38.877 
Impor 1.383 1.284 1.057 92,7 
Utilitas (%) 82,8 72,8 85,8 92,7 
Total Pemasaran 36.900 40.777 47.999 39.615 
          Sumber: Kemenperin (2014) 
Berdasarkan data dari Kementerian Perindustrian (Kemenperin), 
pertumbuhan konsumsi semen di Indonesia mengalami pertumbuhan positif, hal 
ini didukung dengan pertumbuhan industri semen dan bahan galian bukan logam 
pertumbuhannya lebih dari 7%. Selain itu Kementerian Perindustrian  juga 
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memperkirakan bahwa pada tahun 2015 kebutuhan semen akan mencapai 70 
juta ton. Selain itu tingkat impor semen di Indonesia mengalami penurunan dari 
tahun 2009 hingga tahun 2012, yaitu 7% pada tahun 2010 dan 17% pada tahun 
2011 dan 2012. 
Melihat kondisi peningkatan kebutuhan semen ini, pelaku industri semen 
dituntut untuk memenuhi permintaan akan semen yang begitu tinggi. 
Berdasarkan data dari Asosiasi Semen Indonesia (ASI), hingga tahun 2013 
terdapat 9 perusahaan semen yang saat ini ada di Indonesia. Kondisi ini 
menyebabkan perusahaan dituntut untuk mampu bersaing dengan cara 
memproduksi semen dengan spesifikasi dan mutu yang diinginkan oleh 
konsumen. Karena jika spesifikasi produk tidak sesuai dengan kebutuhan 
konsumen, maka perusahaan akan tertinggal oleh para pesaingnya yang 
memiliki produk yang sesuai  dengan kebutuhan konsumen. 
Secara teoritis mutu dapat dipandang dari dua sudut pandang, yaitu 
mutu menurut sudut pandang konsumen dan mutu menurut sudut pandang 
produsen. Dalam sudut pandang konsumen produk yang bermutu adalah produk 
yang dapat memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen akan produk itu, di 
sisi lain produsen memandang bahwa produk yang bermutu adalah produk yang 
telah memenuhi spesifikasi standar produk yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan. Jika perusahaan mampu menghasilkan produk dengan mutu yang 
sesuai dengan keinginan konsumen dan perusahaan maka produk tersebut 
mampu bersaing di pasar, karena konsumen pastinya akan mencari produk 
dengan mutu yang baik. 
Perusahaan pasti akan menemukan adanya prdouk yang  cacat dalam 
proses produksinya, di mana produk tersebut tidak memenuhi standar mutu yang 
telah ditetapkan oleh perusahaan dan harus dilakukan perbaikan atau produksi 
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ulang karena produk tersebut tidak dapat dipasarkan karena akan 
mengakibatkan ketidakpuasan dari konsumen. Proses perbaikan ataupun re-
product ini menyebabkan biaya produksi menjadi meningkat yang selanjutnya 
menyebabkan margin keuntungan dari perusahaan berkurang akibat biaya-biaya 
tersebut. Padahal jika perusahaan dapat mengurangi jumlah produk cacat 
dengan melakukan perbaikan pada proses produksinya maka perusahaan dapat 
mengurangi biaya perbaikan dan re-product yang selanjutnya bisa memberi 
keuntungan tambahan kepada perusahaan dan kepuasan lebih bagi konsumen 
akan produk itu. 
Untuk mengatasi masalah tersebut perusahaan harus memproduksi 
produk dengan mutu terbaik dengan tingkat defect sekecil mungkin sehingga 
produk yang sampai di tangan konsumen sesuai dengan standar mutu 
perusahaan dan memuaskan konsumen. Dalam hal ini perusahaan harus 
melakukan perbaikan dan pengendalian pada proses produksinya sehingga 
tingkat defect dari produk yang dihasilkan dapat dikurangi semaksimal mungkin. 
Untuk itu matode yang dapat digunakan perusahaan untuk memperbaiki mutu 
dan menekan tingkat defect produk yaitu dengan menggunakan metoda Six 
Sigma 
Six Sigma merupakan metode untuk meningkatkan mutu produksi 
produk perusahaan dengan cara mengurangi tingkat defect dari produk sehingga 
perusahaan dapat meningkatkan keuntungan dan mengurangi biaya yang tidak 
perlu. Six Sigma adalah metode pemecahan masalah yang paling efektif yang 
tersedia untuk meningkatkan performa bisnis dan organisasi (Gygi, 2005). Six 
Sigma merupakan strategi perbaikan kinerja bisnis yang bertujuan untuk 
mengurangi jumlah kesalahan/cacat hingga 3,4 tiap satu juta kesempatan (defect 
per million opportunities/DPMO) (Shrivastava, 2008) 
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PT. Semen Bosowa Maros merupakan perusahaan yang mengelola 
bisnis semen secara full integrated yang terletak di Maros, Sulawesi Selatan 
dengan kapasitas produksi sebesar dua juta ton klinker semen per tahun dan 2,4 
juta ton semen per tahun dengan rata-rata penjualan mencapai 300.000 ton di 
tahun 2013. Pabrik semen ini dibangun di atas lahan seluas 147 hektare (ha).  
Selama ini PT. Semen Bosowa Maros belum menerepkan metode Six 
Sigma dan pada proses produksinya ditemukan adanya kecacatan pada 
produknya. Dengan menerapkan Six Sigma pada perusahaan ini akan dapat 
memperbaiki dan meningkatkan mutu produksi serta dapat menekan biaya yang 
tidak efisien dikarenakan produk yang cacat. Adapun jumlah produk yang cacat, 
proses produksi semen, kebijakan dan standar mutu akan diketahui setelah 
penulis melakukan penelitian. 
Berdasarkan uraian di atas, penulis termotivasi untuk melakukan 
penelitian dengan topik manajemen mutu, dengan judul “Analisis Pengendalian 
Mutu dengan Metode Six Sigma pada PT. Semen Bosowa Maros”. 
 
1.2  Rumusan masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka 
permasalahan dalam penelitian ini adalah: 
1. Bagaimana Kebijakan Mutu dan Proses Produksi di PT. Semen Bosowa 
Maros 
2. Berapakah nilai sigma yang saat ini dimiliki oleh PT. Semen Bosowa? 
3. Berapa nilai defect per million opportunities (DPMO) yang saat ini dimiliki 
oleh PT. Semen Bosowa Maros? 
4. Berapa keuntungan yang hilang akibat adanya cacat produk semen di PT. 
Semen Bosowa Maros? 
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1.3  Tujuan Penelitian 
Berdasarkan pada uraian dari permasalahan di atas, maka tujuan 
penelitian ini adalah: 
1. Untuk mengetahui kebijakan mutu dan proses produksi di PT. Semen 
Bosowa Maros 
2. Untuk mengetahui nilai sigma yang saat ini dimiliki oleh PT. Semen 
Bosowa Maros. 
3. Untuk  mengetahui nilai defect per million opportunities (DPMO) yang 
saat ini dimiliki oleh PT. Semen Bosowa Maros. 
4. Untuk mengetahui jumlah keuntungan yang hilang akibat adanya cacat 
produk di PT. Semen Bosowa Maros. 
 
1.4  Kegunaan Penelitian 
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 
1. Bagi peneliti, penelitian ini merupakan sarana untuk mengembangkan 
pengetahuan peneliti mengenai penelitian serta untuk mengaplikasikan 
pengetahuan yang peneliti telah peroleh dalam proses perkuliahan. 
2. Bagi Akademisi, penelitian ini bisa menjadi rujukan, referensi, dan 
informasi tentang penerapan teori manajemen mutu dengan 
menggunakan Six Sigma pada perusahaan terkait. 
3. Bagi perusahaan, penelitian ini bisa menjadi masukan bagi perusahaan 
dalam melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas produksi 
perusahaan dengan memberikan gambaran bagaimana Six Sigma dapat 
meningkatkan kualitas produksi dari perusahaan sehingga perusahaan 
dapat mencapai keunggulan yang maksimum dengan biaya yang efisien. 
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1.5  Sistematika Penulisan 
Untuk memperoleh gambaran yang jelas mengenai penulisan skripsi ini, 
maka skripsi ini dibagi menjadi lima bab dalam penulisannya, antara lain: 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini menguraikan tentang pendahuluan yang berisi latar belakang 
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, kegunaan penelitian, serta 
sistematika penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi landasan teori yang berisi tentang pengertian mutu, 
pengertian dan tujuan pengendalian mutu, dimensi mutu, biaya mutu, pengertian 
Six Sigma, tahap-tahap penerapan Six Sigma, penelitian terdahulu, kerangka 
pemikiran, dan hipotesis. 
BAB III METODE PENELITIAN 
Bab ini menguraikan mengenai metodologi penelitian yang berisi 
rancangan penelitian, tempat dan waktu pengumpulan data, jenis dan sumber 
data, teknik pengumpulan data, metode analisis data, serta variabel dan definisi 
operasional. 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Bab ini menguraikan mengenai gambaran perusahaan dan analisis data 
serta pembahasan teoritis. 
BAB V PENUTUP 
Bab ini menjabarkan kesimpulan dan saran berkaitan dari hasil 
penelitian dan pembahasan yang yang diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-
pihak yang memiliki kepentingan terhadap penelitian terkait. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Konsep Mutu 
Definisi dari mutu memiliki pengertian yang sangat luas dan dan itu 
tergantung dari sudut pandang dan ruang lingkupnya, para ahli mutu memiliki 
pandangannya tersendiri tentang mutu. Di mana definisi mutu dapat dilihat dari 
sudut pandang konsumen dan produsen yang memiliki sudut pandang yang 
berbeda dalam menilai mutu dari suatu produk sesuai dengan standar mutu yang 
dimiliki oleh pihak konsumen dan pihak produsen. Para ahli juga memiliki 
pandangannya masing-masing dalam mendefinisikan mutu karena mereka 
membentuknya dari dimensi yang berbeda berdasarkan pengalaman riset para 
ahli tersebut. Jadi secara umum mutu dapat dipandang dari sudut pandang, yaitu 
dari sudut pandang konsumen dan sudut pandang produsen. Namun sacara 
umum mutu dianggap sebagai kesesuaian dan keseluruhan karakteristik suatu 
produk yang menjadi harapan konsumen. 
American Society for Quality Control yang oleh Heizer dan Render 
(2009: 301) menyatakan: ―Quality is the totality of features and characteristic of a 
product or service that bears on it’s ability to satisfy stated or implied need”. 
Artinya, mutu merupakan keseluruhan fitur dan karakteristik dari sebuah 
produk atau jasa yang mampu untuk memuaskan kebutuhan yang tampak atau 
samar. 
Para ahli dalam bidang manajemen mutu juga memberikan pengertian 
mengenai mutu, di antaranya sebagai berikut: 
a. Joseph Juran (1998: 2,1) dalam bukunya yang berjudul ―Juran’s Quality 
Handbook‖ mengatakan bahwa bahwa mutu adalah fitness for use yang 
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berarti  mutu  berkaitan dengan kesesuain dan memiliki dua arti penting, 
yang pertama mutu itu adalah product features that meet costumer need 
and freedom from defeciencies yang berarti keberagaman produk yang 
sesuai dengan kebutuhan pelanggan dan bebas dari keborosan. 
b. Suyadi Prawirosentono (2001:308) berpendapat bahwa mutu suatu 
produk adalah suatu kondisi fisik, sifat, dan kegunaan suatu barang yang 
dapat memberi kepuasan konsumen secara fisik maupun psikologi sesuai 
dengan nilai uang yang diperlukan. 
c. Goetsch dan Davis dalam Tjiptono (2003:4) mendefinisikan mutu sebagai 
suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, 
proses, dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. 
d. Ahyari dalam Prihantoro (2012:3) menyatakan, mutu adalah jumlah dari 
sifat-sifat produk, seperti daya tahan, kenyamanan, pemakaian, daya 
guna dan lain sebagainya. 
e. Feigenbaum dalam Oakland (1995: 5) menyatakan bahwa mutu adalah 
the total composite product and service characteristic of marketing, 
engineering, manufacture and maintenance through which the product 
and service in use will meet the expectation of consumer, yaitu jumlah 
gabungan dari karakteristik produk dan jasa dari pemasaran, teknik, 
manufaktur, dan pemeliharaan di mana produk dan jasa yang digunakan 
menemui harapan dari pelanggan. 
f. Deming dalam Oakland (1993:5) menyatakan bahwa mutu should be 
aimed at the need of the costumer, present and future, yang berarti 
bahwa mutu harus tertuju pada kebutuhan konsumen, saat ini dan yang 
akan datang. 
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g. Crosby dalam Jacobs (2009: 309) menyatakan, bahwa mutu adalah 
conformance to requirement , yaitu sesuai dengan persyaratan atau 
standar. Suatu produk dikatakan memiliki mutu jika sesuai dengan 
standar mutu yang telah ditentukan yang meliputi bahan baku, proses 
produk jadi. 
h. John S. Oakland (1995: 20) menyatakan, bahwa mutu adalah meeting the 
customer requirements, and this is not restricted to the functional 
characteristics of the product or service. Yang bila diterjemahkan secara 
bebas berarti mutu adalah terpenuhinya kebutuhan pelanggan, dan mutu 
tidak terbatas pada karakteristik fungsional dari barang atau jasa. 
i. Vincent Gaspersz (2005: 4) menyatakan bahwa mutu dapat didefinisikan 
dari definisi konvensional dan deifinisi strategik. Dari definisi konvensional, 
mutu menggambarkan karakteristik langusng dari suatu produk seperti: 
performansi (performance), keandalan (reability), mudah dalam 
penggunaan (ease to use), estetika (esthetics), dan sebagainya. 
Sedangkan dari definisi strategik, mutu adalah segala sesuatu yang 
mampu memenuhi keinginan atau kebutuhan pelanggan (meeting the 
needs of customers).  
j. Ishikawa dalam Virmawan (2005: 10) menyatakan, mutu ditentukan oleh 
bagaimana produsen dapat menerjemahkan mutu sebenarnya (bahasa 
konsumen) ke mutu produk yang dihasilkan (bahasa teknis). 
k. Taguchi dalam Virmawan (2005: 11) menyatakan bahwa mutu ditentukan 
seberapa besar hilangnya variasi yang terdapat dalam proses. 
l. Irham Fahmi (2012: 46) menyatakan bahwa mutu merupakan suatu 
usaha yang dilakukan secara serius dengan tujuan agar tercapainya 
suatu nilai yang mampu memberi kepuasan secara maksimal kepada 
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pemakainya. Sebuah produk dianggap memiliki mutu jika produk tersebut 
sesuai dengan harapan berbagai pihak, terutama produsen dan 
konsumen. 
Berdasarkan dari pengertian-pengertian yang telah diuraikan di atas, 
maka mutu dapat didefinisikan sebagai suatu kondisi fisik, psikologis, dan 
kegunaan dari suatu produk atau jasa yang sesuai dengan apa yang diharapkan 
oleh konsumen dan sesuai dengan standar produksi yang telah ditetapkan 
perusahaan. 
 
2.2 Pengendalian Mutu 
2.2.1 Pengertian Pengendalian Mutu 
Terdapat beberapa pengertian mengenai pengendalian mutu, antara lain: 
1. Pengendalian mutu merupakan falsafah yang memantapkan dan 
menjaga lingkungan yang menghasilkan perbaikan terus-menerus 
pada mutu dan produktivitas di seluruh aktivitas perusahaan, 
pemasok dan jalur distribusi (sumayang, 2003:265). 
2. Joseph Juran (1998) mengatakan bahwa pengendalian mutu adalah 
the process of evaluating (quality) performance, comparing that 
performance with standards or goals, and acting on the difference. 
Establishing and maintaining control is essential because it provides 
the basis for predicting that errors will not occur in the future. Yang 
jika diartikan maka pengendalian mutu adalah proses evaluasi kinerja 
mutu, membandingkan kinerja  dengan standar atau tujuan, dan 
bertindak atas perbedaan. Membangun dan mempertahankan 
pengendalian sangat penting karena memberikan dasar untuk 
memprediksi bahwa kesalahan tidak akan terjadi pada masa depan. 
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3. Menurut Vincent Gasperz (2005: 480), pengendalian mutu adalah the 
operational techniques and activities used to fulfill requirements for 
quality, yang jika diartikan maka pengendalian mutu adalah teknik dan 
aktivitas operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan 
akan mutu. 
4. Menurut John S. Oakland (1995: 15), pengendalian mutu adalah the 
activities and techniques employed to achieve and maintain the 
qualitiy of a product, process, or service. Yang jika diartikan maka 
pengendalian mutu adalah aktivitas dan teknik yang dikerjakan guna 
mencapai dan mempertahankan mutu dari sebuah produk, proses, 
dan jasa. 
Dari definisi yang telah dikemukakan di atas, maka dapat disimpulkan 
bahwa pengendalian mutu merupakan teknik dan aktivitas terpadu yang 
dilakukan secara kontinyu guna untuk mempertahankan dan meningkatkan mutu 
dari produk atau jasa sehingga produk tersebut dapat memuaskan konsumen. 
2.2.2 Tujuan Pengendalian Mutu 
Tujuan dari pengendalian mutu yaitu untuk mempertahankan mutu 
produk yang dijanjikan perusahaan kepada konsumen (Nasution, 2006:301). 
Menurut Sumayang (2003: 265), tujuan dari pengendalian mutu adalah 
perbaikan yang berkesinambungan pada produk untuk memenuhi kebutuhan 
pelanggan, memberikan keberhasilan usaha dan mengembalikan investasi 
kepada para pemegang saham dan pemilik perusahaan. 
Dapat disimpulkan dari pengertian di atas bahwa tujuan utama dari 
pengendalian mutu yaitu  agar mutu dari produk dapat terjaga atau 
dikembangkan sesuai dengan standar produksi yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan sehingga konsumen akan puas dengan produk yang dihasilkan oleh 
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perusahaan, yang selanjutnya akan meningkatkan keuntungan dari perusahaan 
yang akan berdampak positif terhadap tiap pemangku kepentingan di 
perusahaan. 
 
2.3 Dimensi Mutu 
Garvin (1987) mengembangkan beberapa dimensi mutu yang dapat 
digunakan sebagai kerangka perencanaan strategis dan analisis dalam 
perusahaan manufaktur. Dimensi-dimensi tersebut yaitu: 
1. Kinerja (performance)  
Kinerja berkaitan dengan karakteristik operasi pokok dari produk inti, di 
mana dimensi ini melibatkan atiribut-atribut yang dapat diukur. Perbedaan 
akan kinerja mutu tergantung pada preferensi tidak langsung, namun 
preferensi tersebut berdasarkan pada kebutuhan fungsional, bukan selera. 
Beberapa standar kinerja didasarkan pada preferensi subjektif, namun 
preferensi sangat universal dapat dijadikan sebagai standar objektif. 
2. Ciri-ciri atau keistimewaan tambahan (features) 
Features merupakan karakteristik sekunder atau pelengkap yang terdapat 
dalam suatu produk, karakteristik ini ada untuk memberikan manfaat lebih 
dari manfaat utama dari sebuah produk yang dapat diukur secara objektif. 
Dimensi ini biasanya ada jika perusahaan memberikan diferensiasi akan 
produknya jika manfaat primer dari produknya memiliki mutu yang sama 
dengan produk pesaingnya. Misalnya, sebuah maskapai penerbangan 
memberikan makanan gratis kepada penumpangnya. 
3. Kehandalan (reliability) 
Kehandalan merupakan kemungkinan kecil dari suatu produk akan 
mengalami kerusakan atau gagal dipakai. Dimensi ini menggambarkan 
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kemungkinan dari sebuah produk rusak atau gagal dalam jangka waktu 
tertentu. Diantara dari ukuran paling umum dari kehandalan adalah rata-
rata waktu kerusakan pertama, rata-rata waktu antara kerusakan, dan 
kerusakan tiap tingkat. Karena ukuran tersebut membutuhkan produk 
yang dapat dipakai dalam periode yang spesifik, ukuran dari kehandalan 
lebih relevan pada daya tahan barang dibanding dengan dengan produk 
dan jasa yang dikonsumsi secara instan. 
4. Kesesuaian (conformance)  
Conformance berkaitan dengan sejauh mana karakteristik desain dan 
operasi memenuhi standar-standar yang telah ditetapkan sebelumnya. 
Semua produk dan jasa melibatkan beberapa macam spesifikasi. Ketika 
desain atau model baru dikembangkan, dimensi ini ditetapkan untuk 
komponen dan standar yang jelas untuk material. Spesifikasi ini 
umumnya dinyatakan sebagai sebuah target atau ―pusat‖; penyimpangan 
dari pusat diperbolehkan dalam kisaran tertentu. Karena pendekatan 
terhadap kesesuaian menyamakan mutu yang baik dengan 
mengoperasikan dalam toleransi yang ditentukan.  
5. Daya tahan (durability) 
Ketahanan berkaitan dengan berapa lama produk tersebut dapat 
digunakan. Pada sebuah ukuran produk, ketahanan memiliki dimensi 
ekonomis dan dimensi teknis. Secara teknis, ketahanan dapat 
didefinisikan sebgai jumlah manfaat yang didapat dari sebuah produk 
sebelum rusak. Contohnya yaitu bola lampu yang harus diganti setelah 
pemakaian berjam-jam karena produk ini tidak dapat diperbaiki. Dalam 
kasus lain, dalam beberapa produk konsumen harus mengeluarkan biaya 
untuk memperbaiki barang yang ia digunakan agar dapat digunakan lebih 
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lama lagi. Dalam hal ini ketahahan dapat dipandang dari segi ekonomis, 
di mana jumlah manfaat yang didapat dari sebuah produk sebelum 
produk itu rusak atau diganti sebaiknya diperbaiki terlebih dahulu. 
6. Serviceability (kemudahan servis) 
Serviceability meliputi kecepatan, kompetensi, kenyamanan, mudah 
direparasi, penanganan keluhan yang memuaskan. Pertimbangan 
konsumen tidak hanya berkaitan dengan kerusakan produk namun juga 
mengenai waktu sebelum produk selesai diperbaiki, seperti ketepatan 
waktu dari perjanjian perbaikan dilakukan dan waktu yang dibutuhkan 
untuk menangani perbaikan. Selain waktu yang tepat dan dapat diterima 
konsumen, mutu perbaikan juga menjadi pertimbangan dalam dimensi ini, 
selain itu mutu setelah perbaikan dilakukan juga harus diperhatikan oleh 
perusahaan. Dalam dimensi ini, perusahaan juga perlu untuk bertindak 
dengan benar dalam mengatasi komplain yang dilakukan oleh konsumen, 
karena hal ini mempengaruhi reputasi dan mutu perusahaan . 
7. Estetika (aesthetic),  
Estetika berkaitan dengan daya tarik produk terhadap panca indera. 
Dalam hal ini perusahaan harus mampu menciptakan produk yang 
menarik dari segi penampilan, rasa, aroma, ataupun suara sesuai dengan 
produk yang diciptakan oleh perusahaan. Dalam dimensi ini, tidak 
mungkin bagi perusahaan dapat menyenangkan konsumen dalam hal 
estetika karena pada dasarnya estetika sebuah produk dibedakan dalam 
kriteria subjektif konsumen. 
8. Mutu yang dipersepsikan (perciaved quality),  
Dimensi ini berkaitan dengan citra dan reputasi produk serta tanggung 
jawab perusahaan terhadapnya. Dalam dimensi ini, perusahaan yang 
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memiliki reputasi yang bagus akan produknya mendapatkan keuntungan 
karena perusahaan telah dikenal luas di masyarakat sehingga kadang 
konsumen tidak begitu memperhatikan mutu sebenarnya dari produk 
tersebut karena perusahaan tersebut telah memiliki reputasi yang bagus 
akan mutu produk yang mereka rilis sebelumnya. 
Selain delapan dimensi mutu yang dijelaskan Garvin, Juran dalam 
Schuler (1992:21) mendefinisikan dimensi mutu menjadi lima dimensi, yaitu: 
1. Design (desain) 
Desain berkaitan dengan  menspesifikasin seperti apa sebuah produk 
atau jasa itu dan bagaimana  sebuah produk atau jasa itu dikerjakanan. 
2. Conformance (kesesuaian) 
Kesesuaian mencerminkan kecocokan antara desain yang diinginkan 
dengan hasil yang diberikan. Kesesuaian secara langsung dipengaruhi 
oleh pilihan proses, bahan yang digunakan, Reflect the match between 
design intent and actual product delivery. Conformance is directly 
impacted by process choice, input materials, pelatihan tenaga kerja dan 
suspensi, pengaruh perubahan lingkungan dan kesesuaian terhadap 
program pengujian. 
3. Availability (ketersediaan) 
Ketersediaan memasukkan aspek-aspek seperti kehandalan, 
pemeliharaan dan daya tahan. Ketersediaan mencerminkan suatu produk 
yang bebas dari maslah yang menganggu. Contoh dimensi ketersediaan 
yaitu produk yang tersedia kepada pelanggan untuk digunakan. 
4. Safety (keamanan) 
Keamanan memperhatikan resiko terhadap pengguna dari bahaya produk 
yang mungkin terkait dengan salah satu dimensi mutu yang lains. 
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5. Field Use (bidang pemakaian) 
Bidang pemakaian meliputi empat dimensi lainny, amun dengan 
penekanan terhadap penggunana pada pelanggan. Bidangn pemakaian 
dipengaruhi oleh kemasan, transportasi, penyimpanan, dan kompetensi 
bidang pelayanan dan ketepatan. 
 
2.4 Biaya Mutu 
Biaya mutu merupakan biaya yang terjadi atau mungkin akan terjadi 
karena mutu yang buruk. Jadi, biaya mutu adalah biaya yang berhubungan 
dengan penciptaan, pengidentifikasian, perbaikan, dan pencegahan kerusakan 
(Tjiptono, 2003: 34). Menurut Tjiptono (2003), biaya mutu dapat dikelompokkan 
menjadi empat golongan, yaitu: 
1. Biaya pencegahan (prevention cost) 
Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah kerusakan produk 
yang dihasilkan. Biaya ini meluputi biaya yang berhubungan dengan 
perancangan, pelaksanaan, dan pemeliharaan sistem mutu. Terdapat  
bebepara jenis biaya yang termasuk dalam kelompok biaya pencegahan, 
yaitu 
a. Teknik dan perencanaan mutu, merupakan biaya yang dikeluarkan 
untuk aktivitas-aktivitas yang berkaitan dengan patokan rencana 
mutu produk yang dihasilkan, rencana tentang kehandalan, rencana 
pemeriksaan sistem dana, dan rencana khusus dari jaminan. 
b. Tinjauan produk baru, merupakan biaya yang dikeluarkan untuk 
penyiapan usulan tawaran, penilaian rancangan dari segi mutu, 
penyiapan program percobaan dan pengujian untuk menilai 
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penampilan produk baru dan aktivitas-aktivitas mutu lainnya selama 
tahap pengembangan dan pra produksi dari rancangan produk baru. 
c. Rancangan proses atau produk, merupakan biaya yang dikeluarkan 
pada waktu perancangan produk atau pemilihan proses produkasi 
yang dimaksudkan untuk meningkatkan keseluruhan mutu produk 
tersebut. 
d. Pengendalian proses, merupakan biaya yang dikeluarkan untuk 
teknik pengendalian proses, seperti grafik pengendalian yang 
membantu proses pembuatan dalam usaha mencapai mutu produksi 
yang dikehendaki. 
e. Pelatihan, merupakan biaya yang dikeluarkan untuk pengembangan, 
penyiapan, pelaksanaan, penyelenggaraan, dan pemiharaan program 
latihan formal maslah mutu. 
f. Audit mutu, merupakan biaya yang dikeluarkan untuk mengevaluasi 
tindakan yang telah dilaukan terkadap rencana mutu. 
2. Biaya penilaian 
Biaya ini adalah biaya yang terjadi untuk menentukan apakah produk dan 
jasa sesuai dengan persyaratan-persyatratan mutu. Tujuan utama fungsi 
penilaian ini ada untuk menghindari terjadinya kesalahan dan kerusakan 
sepanjang proses perusahaan, misalnya mencegah pengiriman barang-
barang yang tidak sesuai dengan persyaratan kepada para pelanggan. 
Yang termasuk jenis biaya ini antara lain yaitu: 
a. Pemeriksaan dan pengujian bahan baku yang dibeli, biaya ini 
merupakan biaya yang dikeluarkan untuk memeriksa dan menguji 
kesesuaian bahan baku yang dibeli dengan mutu yang tercantum 
dalam pesanan. 
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b. Pemeriksaan dan pengujian produk, biaya ini meliputi biaya yang 
terjadi untuk meneliti kesesuaian hasil produksi dengan standar 
perusahaan, termasuk meneliti pengepakan dan pengiriman. 
c. Pemeriksaan mutu produk, biaya ini meliputi biaya untuk 
melaksanakan pemeriksaan mutu produk dalam proses maupun 
produk jadi. 
d. Evaluasi persediaan, biaya ini meliputi biaya yang terjadi untuk 
menguji produk di gudang, dengan tujuan untuk mendeteksi 
terjadinya penurunan mutu produk. 
3. Biaya Kegagalan internal 
Biaya kegagalan internal adalah biaya yang terjadi karena ada 
ketidaksesuaian dengan persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau 
jasa tersebut dikirimkan ke pihak luar (pelanggan). Pengukuran biaya 
kegagalan internal dilakukan dengan menghitung kerusakan produk 
sebelum meninggalkan pabrik. Biaya ini terdiri dari beberapa jenis biaya, 
yaitu: 
a. Biaya bahan (scrap), biaya ini adalah kerugian yang ditimbulkan 
karena adanya sisa bahan baku yang tidak terpakai dalam upaya 
memenuhi tingkat mutu yang dikehendaki. Bahan baku atau material 
yayng tersisa karena alasan lain (misalnya keusangan, overrun, dan 
perubahan desain produk) tidak termasuk dalam biaya ini. 
b. Pengerjaan ulang, biaya ini meliputi biaya ekstra yang dikeluarkan 
untuk melakukan proses pengerjaan ulang agar dapat memenuhi 
standar mutu yang disyaratkan. 
c. Biaya untuk memperoleh material (bahan baku), biaya ini meliputi 
biaya-biaya tambahan yang timbul karena adanya aktivitas 
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menangani penolakan (rejects) dan pengaduan (complaints) terhadap 
bahan baku yang telah dibeli. 
d. Factory contact engineering, biaya ini merupakan biaya yang 
berhubungan dengan waktu yang digunakan oleh para ahli produk 
atau produksi yang terlibat dalam masalah-masalah produksi yang 
menyangkut mutu. Misalnya bila komponen atau bahan baku suatu 
produk tidak memenuhi spesifikasi mutu, maka ahli produk atau 
produksi akan diminta untuk menilai kelayakan perubahan spesifikasi 
produksi. 
4. Biaya Kegagalan Eksternal 
Biaya kegagalan eksternal adalah biaya yang terjadi karena produk atau 
jasa gagal memenuhi persyaratan-persyaratan yang diketahui setelah 
produk tersebut dikirimkan kepada para pelanggan. Biaya ini merupakan 
biaya yang paling membahayakan, karena dapat menyebabkan reputasi 
yang buruk, kehilangan pelanggan, dan penurunan pangsa pasar. Ada 
beberapa jenis biaya yang termasuk biaya kegagalan eksternal, yaitu: 
a. Biaya penanganan keluhan selama masa garansi, biaya ini meliputi 
semua biaya yang ditimbulkan karena adanya keluhan-keluhan 
tertentu, sehingga diperlukan pemeriksaan, reparasi, atau 
penggantian/penukaran produk. 
b. Biaya penanganan keluhan di luar masa garansi, biaya ini merupakan 
biaya-biaya yang berkaitan dengan keluhan-keluhan yang timbul 
setelah berlalunya masa garansi. 
c. Pelayanan (servis) produk, biaya ini adalah keseluruhan biaya servis 
produk yang diakibatkan oleh usaha untuk memperbaiki ketidak-
sempurnaan atau untuk pengujian khusus, atau untuk memperbaiki 
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cacat yang bukan disebabkan oleh adanya keluhan pelanggan. Biaya 
jasa instalasi atau kontrak pemeliharaan tidak termasuk dalam 
kategori biaya ini. 
d. Product liability, biaya ini merupakan biaya yang timbul sehebungan 
dengan jaminan atau pertangungjawaban atas kegagalan memenuhi 
standar mutu (quality failures). 
e. Biaya penarikan kembali produk, biaya ini timbuk karena adanya 
penarikan kembali suatu produk atau komponen produk terntentu. 
2.5 Total Quality Management (TQM) 
Total Quality Management (TQM) atau manajemen mutu total merupakan 
suatu pendekatan manajemen menyeluruh untuk meningkatkan kinerja 
perusahaan secara terus-menerus. Tuuan dari pendekatan manajemen ini adala 
melaukan perubahan dan peningkatan terus-menerus (continuous improvement) 
secara tetap sehingga menjadi jalan hidup dari setiap anggota organisasi dalam 
upaya memberikan kepuasan total kepada semua piham yang terkait dengan 
perusahaan (stakehordels) seperti pelanggan,  karyawan, pemegang saham, 
pemasok, mitra bisnis, pemerinth dan masyarakat. dengan demikian TQM 
merupakan pendekatan manajemen sistematik yang berorientasi pada organisasi, 
pelanggan, dan pasar, melalui kombinasi antara pencarian fakta praktis dan 
penyelesaian masalah, guna menciptakan peningkatan secara signifikan dalam 
mutu, produktivitas, dan kinerja lain dari perusahaan. 
 
2.6 Six Sigma 
2.6.1 Pengertian Six Sigma 
Six Sigma merupakan strategi perbaikan kinerja bisnis yang bertujuan 
untuk mengurangi jumlah kesalahan/cacat hingga 3,4 tiap satu juta kesempatan 
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(defect per million opportunities/DPMO) (Shrivastava, 2008). Six Sigma 
merupakan sebuah metode untuk meminimalkan kesalahan dan memaksimalkan 
nilai (Gygi, 2005:10) 
Menurut Gaspersz (2005:310) Six Sigma merupakan suatu visi 
peningkatan mutu menuju targt 3,4 kegagalan per satu juta kesempatan (DPMO-
defect per million opportunitie) untuk setiap transaksi produk barang atau jasa. 
Jadi Six Sigma merupakan suatu matode pengendalian mutu yang bertujuan 
untuk meningkatkan mutu dengan mengurangi kesalahan dan memaksimalkan 
mutu produksi sehingga dapat memangkas biaya-biaya yang tidak perlu dan atau 
meningkatkan profit perusahaan. 
2.6.2 Tahap-tahap Penerapan Six Sigma 
Terdapat lima tahap dalam penerapan peningkatan mutu dengan 
menggunakan Six Sigma, tahap-tahap tersebut ialah Define, Measure, Analyze, 
Improve, and Control atau biasa disingkat dengan sebutan DMAIC (Pyzdek, 
2003:4). 
1. Define 
Define merupakan tahap di mana perusahaan target dan tujuan dari proyek 
Six Sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan 
yang harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap proses 
bisnis kunci (Gaspersz, 2005:322). Pada tahap ini perusahaan harus 
menjawab pertanyaan seperti, ―apa yang kita kerjakan?‖, ―mengapa kita 
harus bekerja untuk masalah seperti ini?‖, ―siapa kostumernya?‖, ―apa yang 
kostumer butuhkan?‖,‖ ―bagaimana pekerjaan ini diselesaikan?‖, ―apa 
manfaat dari melakukan peningkatan mutu?‖ (Pande, 2002:31). 
Menurut Gygi dan DeCarlo (2005:72), terdapat beberapa langkah yang 
perlu dilakukan dalam proses definisi, yaitu: 
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a. Menentukan variabel Y yang merupakan spesifikasi yang harus 
diperbaiki 
b. Mengidentifikasi proses dan lokasi proyek Six Sigma 
c. Menentukan lini kinerja dari tiap variabel Y yang dipilih 
d. Mengidentifikasi biaya dan dampak dari masalah 
e. Menulis masalah utama 
f. Menentukan tujuan utama 
g. Mengidentifikasi dan merekrut kandidat untuk proyek 
h. Mendapatkan persetujuan dan mulai mengerjakan proyek Six Sigma 
Dalam mendefinisikan sasaran-sasaran dari kegiatan peningkatan mutu. 
Sasaran-sasaran yang paling penting didapatkan dari kostumer. Pada 
manajemen tingkat puncak sasaran-sasaran akan menjadi tujuan 
strategik dari organisasi, seperti peningkatan loyalitas pelanggan, 
meningkatkan ROI dan pangsa pasar, atau peningkatan kepuasan 
karyawan. Pada tingkat operasional, sasaran mungkin untuk 
meningkatkan output dari departemen produksi. Pada tingkat proyek , 
sasaran mungkin mengurangi tingkat cacat dan meningkatkan output 
pada proses-proses tertentu (Pyzdek, 2003:238). 
2. Measure 
Measure merupakan tindak lanjut dari tahap define yang akan menjadi 
jembatan menuju tahap analyze. Di mana langkah ini fokus pada 
pemahaman kinerja proses yang diperbaiki saat ini, serta pengumpulan 
semua data yang dibutuhkan untuk analisis (Syukron, 2013:63). Tahap 
measure memiliki dua tujuan utama menurut pande dan holpp (2002:33), 
yaitu: 
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a. Mengumpulkan data untuk memvalidasi dan menentukan jumlah 
masalah/peluang. Biasanya, ini merupakan informasi kritis untuk 
memperbaiki dan melengkapi project charter yang pertama. 
b. Mulai menyentuh fakta dan angka yang memberikan petunjuk 
mengenai penyebab masalah 
Menurut Muis (2014,13-19), tahap measure terdiri dari 4 bagian utama, 
yaitu 
a. Membuat definisi operasional untuk item-item CTQ (Critical to Quality) 
Definisi operasional menjembatani kesepahaman antara orang-orang 
yang terlibat dalam komunikasi dengan bahasa yang sama. Definisi 
operasional terdiri dari tiga bagian sebagai berikut: 
i. Kriteria: Definisi Operasional membangun bahasa VoP (Voice of 
Process) dan VoC (Voice of Customer) untuk tiap CTQ. 
ii. Tes: pengujian melibatkan perbandingan antara data VoP dan 
spesifikasi VoC untuk tiap CTQ dan tiap satuan keluaran. 
iii. Keputusan: Sebuah keputusan berarti membuat ketentuan 
apakah satu satuan keluaran sesuai dengan spesifikasi VoC. 
 
b. Merancang validasi sistem pengukuruan untuk tiap CTQ 
Penanggung jawab proses harus memahami pertanyaan berikut agar 
lebih paham pada kapabilitas sistem pengukuran untuk item CTQ 
tertentu supaya dapat menyampaikan secara tepat informasi yang 
dibutuhkan untuk mengambil keputusan yang berkaitan dengan 
perbaikan proses: 
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i. Apakah sistem pengukuran dapat menghasilkan data yag tepat? 
Apakah data tersebut menggambarkan apa yang terjadi pada 
sistem? 
ii. Berapa  besar kesalahan pengukuran? 
iii. Mampukah mengetahui proses berubah bila hal itu terjadi? 
iv. Dari mana sumber kesalahan pengukuran? 
v. Apakah sistem pengukuran stabil sepanjang waktu? 
vi. Apakah sistem pengukuran mampu mmberikan data yang 
diperlukan untuk membuat keputusan? 
vii. Dapatkah sistem pengukuran disempurnakan ke depannya. 
c. Merancang batas kapabilitas untuk tiap CTQ 
Data dasar perlu dikumpulkan untuk menentukan kestabilan dan 
kapabilitas tiap CTQ bila manajemen tidak menentukannya. Untuk 
mengumpulkan data dasar diperlukan rencana kerja, misalnya format 
pengumpulan data, rencana sampling (ukuran, frekuensi) dan 
perintah (siapa, di mana, kapan dan bagaimana). 
d. Daftar periksa tahap measure 
Merupakan daftar item-item yang diperlukan dalam tahapan 
pengukuran yang berkaitan dengan tahap measure. 
3. Analyze 
Analyze merupakan tahap ketiga dalam penerapan peningkatan mutu 
dengan metode Six Sigma. Menurut Syukron (2013:81), yang dilakukan di 
tahap ini yaitu menjelaskan sasaran improvement mutu atau tujuan dan 
menjelaskan faktor mana yang memengaruhi target tersebut. Muhaemin 
(2012) menjelaskan bahwa ada beberapa hal yang harus dilakukan pada 
tahap Analyze, yaitu: 
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a. Menentukan stabilitas dan kemampuan proses 
Dalam menentukan apakah suatu proses beraa dalam kondisi stabil 
dan mampu akan dibutuhkan alat-alat statistik sebagai alat analisis. 
Pemahaman yang baik tentang metode-metode statistik dan perilaku 
proses industri akan meningkatkan kinerja sistem industri secara 
terus-menerus menuju zero defect. 
b. Menetapkan target kinerja dari karakteristik mutu (CTQ) kunci 
Secara konseptual penetapan target kinerja dalam peningkatan mutu 
Six Sigma merupakan hal yang sangat penting dan harus mengukuti 
prinsip: 
i. Spesific, yaitu target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six 
Sigma harus bersifat spesifik dan dinyatakan secara tegas. 
ii. Measurable, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six 
Sigma harus dapat diukur menggunakan indikator pengukuran 
(matrik) yang tepat, guna mengevaluasi keberhasilan, peninjauan 
ulang, dan tindakan perbaikan di waktu mendatang. 
iii. Achievable, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu harus 
dicapai melalui usaha usaha yang menantang (challenging efforts). 
iv. Result-Oriented, yaitu kinerja dalam proyek peningkatan Six 
Sigma harus berfokus pada hasil-hasil berupa peningkatan kinerja 
yang telah didefinisikan dan ditetapkan. 
v. Time-Bound, target kinerja dalam proyek peningkatan mutu Six 
Sigma harus menetapkan batas waktu pencapaian target kinerja 
dari setiap karakteristik mutu (CTQ) kunci itu dan target kinerja 
harus dicapai pada batas waktu yang telah ditetapkan (tepat 
waktu). 
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c. Melakukan identifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah 
mutu. 
alat yang digunakan untuk mengidentifikasi masalah dan menentukan 
suber penyebab masalah mutu yaitu  diagram sebab akibat (cause 
and effect diagram/ fishbone diagram). Diagram ini membentuk cara-
cara membuat produk-produk yang lebih baik dan mencapai 
akibatnya (hasilnya). 
 
Gambar 2.1 Diagram Sebab Akibat  
(Sumber: Gygi, 2005:259) 
Sumber penyebab masalah mutu berdasarkan berdasarkan prinsip 
5M dan 1P, yaitu: (Pande, 2002:37-38) 
i. Method (metode), menyangkut tentang prosedur atau teknik yang 
digunakan dalam melakukan pekerjaan. 
ii. Machines (mesin), berkaitan dengan teknologi seperti komputer, 
mesin pencetak, peralatan manufaktur yang digunakan dalam 
proses kerja. 
iii. Measures (pengukuran), berkaitan dengan kesalahan 
menghasilkan data dari mengukur sebuah proses atau perubahan 
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tindakan tenaga kerja pada basis dari apa yang diukur dan 
bagaimana caranya. 
iv. Materials (Bahan baku dan bahan penolong), berkaitan dengan 
ketiadaan atau ketidakcocokan antara bahan baku dan bahan 
penolong yang tersedia dengan spesifikasi bahan yang telah 
ditetapkan, atau atau kesalahan dalam penangan terhadap bahan 
baku dan bahan penolong. 
v. Mother Nature (lingkungan): berkaitan dengan lingkungan kerja, 
suasana kerja, kondisi cuaca atau kondisi ekonomi yang 
memberikan dampak terhadap bagaimana proses atau bisnis 
bekerja. 
vi. People (tenaga kerja):  berkaitan dengan kekurangan dalam 
kekurangan dalam keterampilan dasar dan pengetahuan akibat 
yang berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan, stress, 
kurangnya motivasi, dll. 
4. Improve 
Pada tahap ini, dilakukan perencanaan tindakan untuk melakukan 
peningkatan mutu dengan metode Six Sigma setelah mengetahui 
masalah yang dihadapi oleh bagian produksi dan sebab-sebabnya secara 
spesifik. Perencanaan tindakan ini harus spefisik di mana ditentukan 
siapa yang menjadi penanggung jawab kegiatan ini, langkah-langkah 
yang dilakukan dalam melakukan perbaikan, alasan proyek Six Sigma 
dilakukan, sumber daya apa yang dibutuhkan , apa target yang ingin 
dicapai, berapa biaya yang harus dianggarkan, serta apa dampak positif 
dari perencanaan tindakan ini. tahap ini merupakan tahap Action-Solution 
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dari metode Six Sigma di mana dilakukan perbaikan proses yang akan 
meningkatkan mutu dan mengurangi defect. 
Efektif atau tidaknya rencana tindakan dapat dilihat dari penurunan Cost 
of Poor Quality (COPQ—persentase biaya kegagalan) terhadap nilai 
keseluruhan penjualan beriringan dengan peningkatan tingkat Sigma. 
Tindakan-tindakan yang dilakukan dari tahap Improve harus diawasi dan 
dievaluasi tingkat efektifitasnya dengan melihat peningkatan tingkat sigma 
yang dapat dilihat dari menurunnya DPMO menuju target yang ditetapkan 
Six Sigma, yaitu 3,4 DPMO. 
5. Control 
Menurut Susetyo (2011: 61-53), Control merupakan tahap operasional 
terakhir dalam upaya peningkatan mutu Six Sigma, pada tahap ini hasil-
hasil peningkatan mutu didokumentasikan dan disebarluaskan, praktek-
prakek terbaik yang sukses dalam meningkatkan proses 
distandarisasikan dan dijadikan pedoman kerja standar, serta kepemilikan 
atau penanggung jawab proses. Pada tahap ini juga dilakukan 
perhitungan kapabilitas proses dan tingkat sigma setelah tahap improve. 
Tahap ini digunakan untuk mengendalikan pada tingkat tersebut dapat 
mencapai kestabilan sebelum dilakukan siklus DMAIC selanjutnya (Dewi, 
2012:45). 
Menurut Pyzdek (2003: 239), terdapat beberapa pertanyaan yang perlu 
dijawab pada tahapan ini, yaitu: 
1. Selama proyek, bagaimana saya mengendalikan resiko, mutu, biaya, 
penjadwalan, scope, dan perubahan ke perencanaan? 
2. Apa jenis laporan kinejra (progress report) yang harus saya buat? 
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3. Bagaimana saya akan memastikan bahwa target bisnis dari proyek 
tercapai? 
4. Bagaimana saya akan mempertahankan keuntungan yang dibuat. 
 
2.7 Penelitian Terdahulu 
Analisis mengenai Six sigma  dan pengendalian mutu telah banyak 
dilakukan sebelumnya. Dengan berbagai macam metode yang telah digunakan 
untuk melakukan analisis Six Sigma dan perbaikan mutu sehingga dapat 
meningkatkan mutu produk serta mengurangi inefisiensi biaya dengan cara 
mengurangi tingkat kecacatan produksi. 
Virmawan (2005) melakukan penelitian  dengan judul Penerapan Six 
Sigma untuk Mengurangi Tingkat Kebocoran Produk Alstom di PT United 
Tractors Pandu Engineering. Metode yang digunakan adalah  DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control). Adapun hasil dari penelitiannya yaitu 
ditemukan bahwa masalah terbanyak yang terjadi pada produk Alstom PT. 
United Tractors Pandu Engineering adalah masalah kebocoran yang berasal dari 
cacat las dikarenakan belum adanya standar parameter las yang jelas dan baku. 
Di penelitiannya, Virmawan mengusulkan tindakan pengontrolan dengan 
melakukan standarisasi dan pembuatan c chart. 
Joko dan kawan-kawan (2011) melakukan penelitan dengan judul 
Aplikasi Six Sigma DMAIC dan Kaizen sebagai Metode Pengendalian dan 
Perbaikan Mutu Produk dengan objek penelitian kaos DADUNG. Metode yang 
digunakan adalah Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control) dan Kaizen. Adapun hasil penelitiannya yaitu nilai sigma dari produksi 
kaos DADUNG yaitu 4,11-sigma dengan nilai DPMO sebesar 4509,384. Adapun 
jenis-jenis cacat yang ditemukan  13 macam untuk kaos DADUNG. Setelah 
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dilakukan pengolahan data diketahui presentase tiap jenis CTQ dari kaos 
DADUNG adalah dek (20,76%), kerah (11,23%), label (9,01%), jahitan lengan 
(8,91%), obras (7,72%), jahitan bahu (6,75%), zipper (5,73%), belah samping 
(5,56), kantong (5,48%), jahitan komb badan (5,41%), placket (5,07%), jahitan 
manset (4,39%), dan lan-lain, dengan total jumlah cacat 22517 dalam satu tahun. 
Dewi (2012) melakukan penelitian dengan judul Minimasi Defect Produk 
dengan Konsep Six Sigma, dengan PT. X yang merupakan perusahaan yang 
bergerak di industri pembuatan benang sebagai penelitiannya. Adapun hasil 
penelitiannya yaitu ditemukan adanya penurunan nilai DPMO (Defect per Million 
Opportunities) dari 15576,73 menjadi 10922,92 atau terjadi penurunan sebesar 
29,87% dan peningkatan tingkat sigma dari 3,7 menjadi 3,8 
Muhaemin (2012) melakukan penelitian dengan judul Analisis 
Pengendalian Kualitas Produk dengan Metode Six Sigma pada Harian Tribun 
Timur. Metode yang digunakan adalah DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve, Control). Adapun hasil penelitiannya yaitu pada tahap define, 
ditemukan adanya produk cacat disebabkan warna kabur, tidak register, dan 
terpotong melebihi garis pinggir. Pada tahap measure ditemukan bahwa tingkat 
sigma dari Tribun Timur yaitu 3.20 sigma. Pada tahap Analyze ditemukan bahwa 
secara umum penyebab kecacatan dari produksi koran Tribun Timur disebabkan 
oleh faktor manusia, metode, material, lingkungan, dan mesin. Pada tahap 
improve, Muhaemin mengusulkan beberapa tindakan perbaikan terhadap unsur-
unsur penyebab kecacatan produksi.  Pada tahap control, Muhaemin 
memberikan beberapa masukan mengenai pendokumentasian dan 
penyebarluasan dari tindakan yang telah dilakukan (improve). 
Regino (2014) melakukan penelitian dengan judul Analisis Pengendalian 
Mutu dengan Metode Six Sigma pada PT. Katingan Timber Celebes di Makassar, 
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Sulawesi Selatan. Metode yang digunakan yaitu metode Six Sigma yang 
berfokus pada tahap measure yaitu menentukan DPMO dan tingkat sigma pada 
pengendalian mutu PT. Katingan Timber Celebes. Adapun hasil penelitiannya 
dalam menentukan DPMO dan tingkat sigma  yaitu pada proses untuk veneer f/b 
memiliki DPMO sebesar 115.000 dengan nilai sigma sebesar 2,7 sigma, untuk 
veneer core memiliki DPMO yaitu 123.000 dengan nilai sigma sebesar 2,66 
sigma, untuk plywood memiliki DPMO sebesar 29.500 dengan nilai sigma yaitu 
3,39 sigma. Sedangkan untuk perhitungan DPMO dan tingkat sigma pada output 
adalah pada veeneer f/b memiliki DPMO sebesar 111.000 dengan nilai sigma 
yaitu 2,72 sigma, pada veneer core memiliki DPMO sebesar 104.000 dengan 
nilai sigma yaitu 2,76 sigma,  dan pada plywood memiliki DPMO sebesar 30.000 
dengan nilai sigma yaitu 3,38 sigma. 
 
2.8 Kerangka Pikir 
Metode yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah Six Sigma 
yang berfokus pada analisis Defect per Million Opportunity (DPMO) dan analisis 
tingkat sigma. 
Tahapan dari kerangka pikir penelitian ini diawali dengan melakukan 
identifikasi pada kebijakan mutu di PT. Semen Bosowa Maros yang dilanjutkan 
dengan identifikasi standar mutu produk yang ditetapkan oleh PT. Semen 
Bosowa maros dengan melihat spesifikasi mutu yang telah ditetapkan oleh 
PT.Semen Bosowa Maros terhadap produk semennya. 
Tahapan selanjutnya setelah identifikasi kebijakan mutu produksi dan 
standar mutu produksi yaitu melakukan pengamatan di proses produksi semen 
PT. Semen Bosowa Maros.  
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Tahapan terakhir dari terakhir dari kerangka pikir ini yaitu penerapan 
metode Six Sigma berfokus pada analisis DPMO dan tingkat sigma pada produk 
PT. Semen Bosowa Maros. Hasil yang diperoleh dari penerapan Six Sigma ini 
selanjutnya akan dijadikan rekomendasi kepada PT. Semen Bosowa dalam 
rangka untuk meningkatkan mutu pada proses produksinya.  
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Gambar 2.2 Kerangka Pikir 
PT. SEMEN BOSOWA 
Kebijakan  Mutu PT. 
Semen Bosowa Maros 
Analisis Six Sigma  
DPMO 
Tingkat Sigma 
 
Kesimpulan dan 
saran/Rekomendasi 
Standar  Mutu Produk 
Proses Produksi 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
3.1 Rancangan Penelitian 
Penelitian ini merupakan penelitian jenis studi kasus di mana dilakukan 
penelitian secara rinci dan mendalam terhadap suatu objek yang dijadikan kasus. 
Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan berbagai sumber data, dan 
menggunakan teori sebagai acuan penelitian. Jadi penelitian ini menggunakan 
metode studi kasus untuk mengungkap tentang analisis pengendalian mutu 
dengan metode Six Sigma pada PT. Semen Bosowa Maros. 
Jenis data yang digunakan dari penelitian ini adalah data kuantitatif yang 
ditunjang dengan data kualitatif. Sumber data yang digunakan dari penelitian ini 
adalah data primer data sekunder. Adapun metode analisis data yang digunakan 
yaitu Six Sigma yang berfokus pada analisis DPMO dan tingkat sigma. 
 
3.2 Tempat dan Waktu 
Penelitian ini dilakukan di  PT. Semen Bosowa Maros dimulai pada 
bulan Februari sampai dengan bulan Juli 2015 
 
3.3 Populasi dan Sampel 
3.3.1 Populasi 
Populasi dalam penelitian ini adalah jumlah produksi produk PT. Semen 
Bosowa Maros selama satu periode. 
3.3.2 Sampel 
Pada penelitian ini, sampel yang akan digunakan yaitu jumlah produksi 
semen Bosowa dengan berat bersih 40 kilogram. 
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3.4 Jenis dan Sumber Data 
3.4.1 Jenis Data 
Jenis data yang digunakan terdiri dari: 
a. Data kuantitatif, yaitu data yang diperoleh dalam bentuk angka  mengenai 
jumlah produksi semen selama periode waktu tertentu, jumlah produk 
yang cacat dalam periode waktu tertentu. 
b. Data kualitatif, yaitu data yang diperoleh dari perusahaan berupa 
informasi baik lisan maupun tulisan yang sifatnya bukan angka. Yaitu 
informasi mengenai proses produksi, jenis cacat, dan bahan baku yang 
digunakan. 
3.4.2 Sumber Data 
Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data 
primer dan data sekunder. 
a. Data primer, yaitu data yang diperoleh langsung dari objek penelitian 
dengan mengadakan observasi langsung dan atau wawancara terkait 
informasi yang terkait dengan produksi. 
b. Data sekunder, yaitu data yang diperoleh secara tidak langsung 
melalui penelitian kepustakaan baik melalui dokumen-dokumen atau 
laporan tertulis atau data yang berkaitan dengan dengan penelitian. 
 
3.5 Teknik Pengumpulan Data 
Dalam penelitian ini, metode pengumpulan data yang digunakan yaitu 
sebagai berikut: 
3.5.1 Observasi 
Penelitian ini dilakukan dengan melakukan pengamatan dan peninjauan 
langsung di lokasi penelitian di perusahaan PT. Semen Bosowa Maros yang 
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berada di Kabupaten Maros untuk mendapatkan data yang diperlukan dalam 
penelitian. 
3.5.2 Wawancara 
Wawancara merupakan salah satu cara untuk mendapatkan data atau 
informasi yang dibutuhkan dengan melakukan tanya jawab secara langsung 
kepada orang yang mengetahui tentang objek yang diteliti. Dalam hal ini adalah 
pihak manajemen/karyawan PT. Semen Bosowa Maros khususnya pada bagian 
produksi yatu menganai kondisi produksi perusahaan, jenis-jenis produk cacat 
dan penyebabnya, proses produksi serta bahan baku yang digunakan. 
3.5.3 Dokumentasi 
Dokumentasi merupakan bentuk penelitian yang dilakukan dengan 
mengumpulkan dokumen atau arsip-arsip yang berhubungan dengan masalah 
produksi. 
 
3.6 Metode Analisis 
Metode analisis yang akan digunakan pada penelitian ini yaitu metode 
deskriptif dan metode six sigma yang berfokus pada penentuan tingkat DPMO 
dan tingkat sigma. 
3.6.1 Metode Deskriptif 
 Metode ini merupakan metode yang digunakan untuk menjelaskan hal-hal 
yang berkaitan dengan objek penelitian. Pada penelitian kali ini yang akan 
dideskripsikan yaitu profil PT. Semen Bosowa Maros beserta kebijakan mutu dan 
proses produksinya. 
3.6.2 Analisis DPMO dan Tingkat Sigma 
Analisis DPMO dan tingkat sigma merupakan metode yang ada pada six 
sigma yang terdapat pada tahap Measure, berikut penjelasan mengenai cara 
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menentukan DPMO dan tingkat sigma yang nantinya akan diterapkan pada 
produksi produk PT. Semen Bosowa Maros . 
1. Analisis P-Chart 
P-Chart merupakan alat statistik yang digunakan untuk mengevaluasi 
proporsi kecacatan (propostion defective) (Pyzdek, 2003:406). Untuk 
menyusun P-Chart harus dilakukan langkah-langkah berikut: 
a) Pengambilan populasi dan sampel 
Populasi yang diambil untuk analisis P-Chart adalah jumlah produk yang 
dihasilkan dalam kegiatan produksi PT. Semen Bosowa Maros 2015 
b) Pemeriksaan karakteristik dengan menghitung nilai central line 
Rumus untuk mencari nilai  central line (CL) menurut Pyzdek (2003: 
757): 
    
                         
                                    
   (1) 
CL = Rata-rata proporsi kecacatan (central line) 
c) Menentukan batas kendali terhadap pengawasan yang dilakukan 
dengan menetapkan nilai Upper Control Limit (UCL) dan Lower 
Control Limit (LCL). 
Rumus untuk mencari UCL dan LCL menurut Pyzdek (2003:757) 
adalah sebagai berikut: 
          √
        
 
 (2) 
          √
        
 
 (3) 
LCL : Lower Control Limit 
UCL :Upper Control Limit 
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CL  :rata-rata proporsi kecacatan (central line) 
n  : jumlah sampel 
2. Anilisis DPMO, dan Tingkat Sigma 
a. DPU (Syukron, 2013:23): 
     
                           
               
 (4) 
b. DPMO (Syukron, 2013:23): 
       
                                 
               
              (5) 
c. Tingkat Sigma 
Untuk menentukan tingkat sigma pada produksi dilakukan dengan 
cara konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Motorola’s 6-Sigma 
Process. 
 
3.7 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional 
3.7.1 Variabel Penelitian 
Variabel yang digunakan dalam penelitian ini adalah variabel bebas 
(metode Six Sigma) dan variabel terikat (mutu produk) 
3.7.2 Definisi Operasional 
Dalam penelitian ini terdapat indikator-indikator variabel antara lain 
sebagai berikut: 
1. Mutu merupakan conformance to requirement , yaitu sesuai dengan 
persyaratan atau standar. Jadi suatu produk dikatakan bermutu jika produk 
tersebut memenuhi standar mutu yang ditetapkan perusahaan dan standar 
mutu yang diharapkan pelanggan. 
2. Pengendalian mutu adalah mutu dari produk dapat terjaga atau 
dikembangkan sesuai dengan standar produksi yang telah ditetapkan oleh 
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perusahaan sehingga konsumen akan puas dengan produk yang dihasilkan 
oleh perusahaan, yang selanjutnya akan meningkatkan keuntungan dari 
perusahaan yang akan berdampak positif terhadap tiap pemangku 
kepentingan di perusahaan. 
3. Six Sigma merupakan metode untuk mencapai tingkat kegagalan/kecacatan 
produksi hingga 3,4 kecacatan per satu juta peluang (DPMO) dalam 
produksi produk dan atau jasa. 
4. Analisis P-Chart merupakan analisis yang digunakan untuk mengevaluasi 
proporsi kecacatan. 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
4.1.1 Profil Perusahaan 
PT. Semen Bosowa Maros adalah perusahaan yang bergerak dalam 
bidang pembuatan atau produksi semen yang didirikan dengan Akta Nomor 29 
Januari 1991 dari notaris Ny. Mestariany Habie, S,H., Notaris di Makassar. 
Anggaran Dasar Perusahaan perubahan, terakhir sesuai dengan Berita Acara 
Rapat yang diaktakan dengan nomor 3 dari Uus Sumitra S,H., tanggal 15 
Desember 2005 tenang Peningkatan Modal Dasar Perusahaan. Perubahan 
anggaran dasar ini telah mendapat pengesahan dari Menteri Hukum dan HAM 
Republik Indonesia Nomor C-06418.HT01.04.TH.2006 Tanggal 7 Maret 2006. 
PT. Semen Bosowa Maros adalah salah satu anak perusahaan dari 
BOSOWA INVESAMA yang didirikan oleh H.M Aksa Mahmud pada tanggal 6 
April 1978. Latar belakang pilihan nama BOSOWA yang berasal dari singkatan 
Bone, Soppeng Wajo, adalah didasarkan pada latar belakang sejarah Kerajaan 
Bugis dikenal dengan nama ―Tellu Pocoe‖ (tiga serangkai). Kerajaan Bone, 
Kerajaan Soppeng, Kerajaan Wajo. 
Dalam sejarahnya ketiga kerajaan tersebut selalu rukun dan damai, 
bersaudara, dan saling membantu dalam segala hal. Selain itu, ketiga kerajaan 
tersebut mempunyai ciri dan karakteristik yang berbeda, yaitu: 
1. Kerajaan Bone yang terkenal dengan sistem pemerintahan yang 
baik. 
2. Kerajaan Soppeng yang terkenal dengan hasil pertanian yang 
melimpah. 
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3. Kerajaan Wajo dengan masyarakat yang memiliki jiwa bisnis yang 
tinggi. 
Dengan demikian nama tersebut harapannya dapat tercermin 
keunggulan-keunggulan yang dimiliki oleh ketiga kerajaan dalam perusahaan 
yang dikembangkannya (Bosowa). 
Kebijakan pendirian pabrik didasarkan pada permintaan kebutuhan 
semen yang semakin meningkat khususnya di kawasan Indonesia Timur dan 
Dunia pada umumnya. Bosowa Group bermaksud berpastirsipasi dalam 
membangun industri regional dan nasional dengan membangun pabrik semen 
baru yang didukung oleh tersedianya areal dan bahan baku semen yang 
memadai. 
Pabrik Semen Bosowa Maros memainkan peran penting dalam program 
pembangunan sumber daya alam dan manusia provinsi Sulawesi Selatan. 
Investasi untuk proyek ini telah dilakukan sejak tahun 1990. Pabrik semen baru di 
daerah Tukamasea Desa Baruga Kecamatan Bantimurung yaitu 45 km dari  Kota 
Makassar dan 10 km dari Kota Maros. Areal Konsensi meliputi 10 Ha untuk 
bahan baku, 60 Ha untuk lokasi pabrik dan 40 Ha untuk lokasi perumahan. 
Perusahaan bergerak di bidang industri semen. Sejak Tahun 1999, 
perusahaan mulai berproduksi, namun dengan kapasitas yang jauh di bawah 
yang ditargetkan sehingga manajemen menetapkan awal produksi komersial 
adalah pada tanggal 1 Januari 2000. Dalam menjalankan kegiatan 
operasionalnya, perusahaan telah mendapat persetujuan dari menteri Negara 
Penggerak Dana Investasi/ ketua Badan Koordinasi Penanaman Modal Republik 
Indonesia dengan Surat Persetujuan Penanaman Modal Dalam Negeri Nomor 
650/I/PMDM/1994 tanggal 10 Oktober 1994. 
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Perusahaan telah mendapat izin pertambangan sesuai dengan surat Izin 
Pertambangan Daerah (SIPD) Nomor KPTS. 446/IX/94 tanggal 17 September 
1994 dari Gubernur KDH tingkat I Sulawesi Selatan. Lokasi areal pertambangan 
bahan baku semen (limestone) batu gamping terletak pada kawasan seluas 750 
Ha di Desa Tukamasea dan Desa Baruga Kecamatan Bantimurung Kabupaten 
Dati II Maros. Perusahaan telah mendapat perpanjangan izin pertambangan 
sesuai dengan Surat Izin Pertambangan Daerah (SIPD) Nomor 
414/KPTS/540.II/2004 dan Nomor 415/KPTS/540.II/2004 tanggal 7 Oktober 2014. 
Dalam menjalankan usahanya perusahaan berkantor pusat di Jalan Jendral 
Sudirman gedung Menara Bosowa lantai 19. Sedangkan pabrik PT. Semen 
Bosowa Maros berlokasi di Desa Baruga Kecamatan Bantimurung Kabupaten 
Maros atau 10 km dari Kota Maros dan sekitar 45 km dari Kota Makassar 
Sulawesi Selatan. 
Setelah penelitian geologi dan izin-izin pendukung dari pemerintah 
selesai. Bosowa Investama memulai pelaksanaan proyek semen pada tanggal 3 
April 1995. Tanggal 23 Agustus 1998 mulai memproduksi semen, namun 
membeli klinker dari Semen Tonasa dan Semen Cibinong. 
Pada tanggal 8 April 1990, PT. Semen Bosowa Maros telah berhasil 
memproduksi klinker sendiri, selanjutnya pada tanggal 12 April 1999 berhasil 
menghasilkan Semen Bosowa dengan menggunakan klinker yang dihasilkan dari 
penambangan gugus eksplorasi Semen Bosowa. Proyek ini akan memberikan 
peluang kerja yang cukup besar bagi pembangunan nasional pada umumnya 
dan Sulawesi Selatan pada khususnya. Karena dapat menyerap tenaga kerja 
sekitar 1.500 orang. Pada tanggal 31 Desember 2004 dan 2005 perusahaan 
memiliki karyawan sebangan 1.093 orang. 
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Pemasaran semen dilakukan di pasar dalam negeri sebesar 40% dan bila 
kebutuhan semen dalam negeri telah terpenuhi, maka 40% untuk pasar ekspor. 
Kapasitas produksi PT. Semen Bosowa Maros adalah 1,8 juta ton per tahun dan 
dapat dioptimalkan menjadi 2 juta ton per tahun dengan total investasi sebesar 
537 Milyar Rupiah. Adapun visi dan misi PT. Semen Bosowa Maros adalah 
sebagai berikut: 
Visi: PT. Semen Bosowa Maros yang tumbuh dan berkembanga di era reformasi, 
dengan dinamis menyongsong era globalisasi dan perdagangan bebas untuk 
menjadi perusahaan kelas dunia di bidang industri  dengan tekad memenuhi 
kepuasan pelanggan. 
Misi:  Memberi produk berkualiatas. Semen Portland Tipe I (jenis satu) yang 
dibuat dengan pabrik teknologi  canggih yang sesuai dengan standar mutu 
internasonal serta didukung oleh sumber daya manusia yang handal, ramah 
lingkungan, sehingga memberi manfaat bagi agama, bangsa, dan masyarakat. 
4.1.2 Struktur Organisasi Perusahaan 
Struktur organisasi merupakan  suatu bagan yang menghubungkan yang 
menggambarkan hubungan kerja dua orang atau lebih yang di dalamnya 
terdapat tugas dan tanggungjawab bagi setiap pemangku jabatannya, mulai dari 
tingkat yang paling tinggi hingga tingkat yang paling rendah.  
Struktur Organisasi dibuat agar departemen-departemen yang memiliki 
kemampuan dan keterampilan yang berkaitan secara langsung ataupun tidak 
secara langsung dapat berkordinasi dengan baik sehingga sasaran-saran 
perusahaan dapat tercapai. Dalam hal ini Struktur Organisasi PT. Semen 
Bosowa Maros diatur dalam Surat Keputusan Direksi. Adapun pembagian tugas 
dan tanggung jawab (struktur organisasi) PT. Semen Bosowa Maros dapat dilihat 
pada adalah sebagai berikut: 
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1. Presiden Direktur 
Presiden direktur merupakan pemegang kekuasaan tertinggi, dan 
mempunyai tugas dan tanggung  jawab dalam menjalankan dan 
mengelola perusahaan secara keseluruhan. 
2. Management Representative 
Management Representative memiliki tugas membantu Presiden 
Direktur dalam hal mengatur perusahaan dan bertanggung jawab 
kepada Presiden Direktur 
3. Internal Audit 
Internal Audit mempunyai tugas membantu presiden direktur dalam 
hal mengaudit segala sesuatu yang terjad di perusahaan. 
4. Technical Director 
Technical Director mempunyai tugas memperbaiki, menjalankan, 
mengoperasikan, dan mengendalikan mutu dari pada bidang produksi 
semen. Technical Director bertanggung jawab kepada Presiden 
Direktur dan Technical Director membawahi langsung beberapa 
departemen antara lain Quarry Device, Production Device, Quality 
Assurance Device, Maintenance Device. 
5. Marketing Director 
Marketing Director memiliki tugas mengkoordinir bidang-bidang yang 
menyangkut masalah pemasaran dan penjualan dan bertanggung 
jawab kepada Presiden Direktur. 
6. Finance Director 
Finance Director memiliki tugas mengelolah keuangan dan 
pembuatan anggaran perusahan sesuai dengan sistem dan prosedur  
yang telah ditetapkan perusahaan dan membawahi departemen 
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keuangan dan accounting. Selain itu Finance Director juga 
membawahi departemen Human Resource. Finance Director juga 
bertanggung jawab langsung kepada Presiden Direktur. 
7. Logistic Director 
Logistic Director mempunyai tugas untuk mengelola dan 
mengendalikan logistik dan persediaan dan bertanggung jawab 
kepada Presiden Direktur dan Logistic Director membawahi 
Departemen Procurement dan Departemen Logistik.
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Adapun Struktur Organisasi secara keseluruhan dapat dilihat pada gambar berikut: 
Gambar 4.1 Struktur Organisasi Perusahaan PT. Semen Bosowa Maros
Presiden Direktur 
Management Representative Project 
PMO Internal Audit 
Technical Director Marketing Director Finance Director Logistic Director 
Production Department 
Maintenance Department 
Quality Department 
Quality Department 
Sales 
Distrubution 
Legal 
HR & GA Department 
Finance & ACC-TOX 
Department 
Bizpro & IT Department 
Procurement 
Department 
Logistic 
Department 
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4.1.3 Sistem Kerja 
Bagian produksi PT. Semen Bosowa Maros memiliki tenaga kerja 
berjumlah 927  orang untuk tenaga kerja oranik (tetap) dan 492 orang untuk 
tenaga kerja harian. Waktu kerjanya adalah setiap hari kecuali hari besar 
(tanggal merah). Sistem kerjanya terbagi atas 3 shift yang terdiri atas 4 grup 
untuk setiap shift. Adapun perincian waktu kerjanya adalah sebagai berikut: 
A. Shift 1 08:00 – 16:00 
B. Shift 2 16:00 – 00:00 
C. Shift 3 00:00 – 08:00 
PT. Semen Bosowa Maros memiliki dua tipe produksi yaitu Job Shop dan 
Job Order. Hal ini dilakukan agar seluruh permintaan pelanggan dapat terpenuhi. 
Job Shopi dilakukan pada semen yang akan didistribusikan ke depot-depot 
perusahaan. Sedangkan dilakukan pada semen yang dipesan oleh pelanggan 
untuk kebutuhan proyek. 
4.1.4 Kegiatan Produksi 
PT. Semen Bosowa Maros merupakan suatu perusahaan yang 
mempunyai kegiatan di bidang usaha industri semen, di mana pemasarannya 
difokuskan di Indonesia, khususnya untuk daerah Indonesia Timur. Perusahaan 
menerima pesanan yang bersifat umum berdasarkan pesanan konsumen, juga 
perusahaan bisa menerima pesanan dengan spesifikasi bahan semen tertentu 
sesuai dengan permintaan konsumen yang ingin memesan semen dalam jumlah 
yang besar untuk kegiatan proyek. Dalam kegiatan produksinya, PT. Semen 
Bosowa Maros melakukan beberapa kegiatan yang secara garis besar meliputi 
pengelolaan bahan baku menjadi produk semen yang siap pakai. 
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a. Hasil produksi 
Jenis produk yang dihasilkan dari proses produksi yang dilakukan 
oleh PT. Semen Bosowa Maros adalah Semen PCC (Portland 
Composite Cement) 
b. Bahan Baku Produksi 
Bahan baku atau material utama yang digunakan PT. Semen Bosowa 
Maros untuk proses produksinya diantaranya adalah: 
1. Limestone 
2. Clay 
3. Fly Ash 
4. Coal 
5. Gypsum 
6. Slica Sand 
7. Feore 
8. Trass 
9. Copper Slag 
c. Mesin Produksi 
Mesin–mesin yang digunakan PT. Semen Bosowa Maros pada proses 
produksnya sebagai berikut: 
1. Crusher HVLS 
2. Mix Crusher 
3. Roller Mill 
4. Kiln Feed 
5. Rotary Kiln 
6. Grate Coaler tipe CFG 
7. Ball Mill yang dilengkapi dengan HRP (Hydraulic Roller Press). 
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d. Proses Produksi 
Proses produksi PT. Semen Bosowa Maros secara garis besarnya 
dimulai dari proses penambangan hingga pengepakan semen ke dalam 
kantong. Adapun proses produksi semen adalah sebagai berikut.
  
 
5
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 Gambar 4.2 Diagram Proses Pembuatan Semen
Incoming 
Gypsum 
Incoming 
Kraft Paper 
Crusher 
Gypsum 
Gypsum 
Storage 
Cement Mill 
                    
Clinker         
Silo 
Bag Plant 
Packer 
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Silo 
Weigh 
Bridge 
P. Silica 
P.Besi 
Additive 
Crusher 
Additive 
Storage 
Quarry Crusher Mix Storage 
Raw Mill 
                    
Blending         
Silo 
Preheater 
Kiln Cooler 
Coal Mill 
Crushing 
Coal 
Incoming 
Coal 
QA 
QA 
QA 
QA 
QA 
QA QA 
QA 
QA QA 
QA 
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Diagram di atas menggambarkan proses produksi semen pada PT 
Semen Bosowa Maros, adapun penjesan diagram di atas sebagai berikut: 
1. Quarry merupakan proses penambangan bahan baku utama 
( limestone dan clay) di daerah penambangan. Pada saat bersamaan 
juga dilakukan pengadaan bahan tambahan ( pasir silica dan  pasir 
besi) yang dibeli dari pemasok. 
2. Crusher merupakan proses penghancuran material menjadi bentuk 
yang lebih kecil. Proses penghancuran ini terbagi menjadi 
penghancuran bahan baku utama dan bahan tambahan. 
3. Mix Storage merupakan proses produksi di mana bahan baku utama 
yang telah dihancurkan dan dicampurkan disimpan dalam gudang. 
4. Additive Storage merupakan proses produksi di mana bahan baku 
tambahan yang telah dihancurkan ditampung di gudang aditif 
5. Raw Mill merupakan proses penggilingan dan penghalusan  material 
hingga berbentuk bubuk. Kapasitas optimum dari Raw Mill  PT. 
Semen Bosowa Maros adalah 500 metrik ton/jam 
6. Blending Silo merupakan tahap di mana material yang telah digiling 
dan dihaluskan ditampung. 
7. Incoming Coal merupakan proses pengadaan batu bara yang dibeli 
dari  pemasok 
8. Crushing Coal merupakan tahap penghancuran batu bara yang 
nantinya akan dihaluskan 
9. Coal Mill merupakan tahap penggilingan dan penghalusan batubara 
10. Preheater Kiln Cooler merupakan tahap di mana dilakukan 
pembakaran material yang telah benbentuk tepung yang kemudian 
dilanjutkan dengan pendinginan. 
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11. Clinker Silo merupakan proses penyimpan material yang telah 
melewati proses pemanasan dan pendinginan 
12. Incoming Gypsum merupakan proses pengadaan gypsum yang dibeli 
dari  pemasok. 
13. Crushing Gypsum merupakan tahap penghancuran gypsum. 
14. Gypsum Storage merupakan tahap penyimpanan gypsum yang telah 
dihancurkan yang nantinya akan dicampur dengan material dari cliner 
silo. 
15. Cement Mill merupakan proses penggilingan material dari klinker silo 
bersama gypsum agar menjadi semen. 
16. Cement Silo tahap penyimpanan semen yang telah jadi sebelum 
dikemas. 
17. Incoming Kraft Paper merupakan proses pengadaan kraft paper yang 
dibeli dari  pemasok. 
18. Bag Plant merupakan proses produksi kantong semen menggunakan 
kraft paper sebagai bahan utama. 
19. Packer merupakan proses pengemasan semen yang sebelumnya 
ditampung di cement silo. 
20. Weight bridge merupakan tahap pengukuran massa semen sebelum 
disebar ke gudang-gudang distribusi.  
 
4.2 Hasil Penelitian 
 4.2.1 Kebijakan Mutu PT. Semen Bosowa Maros 
PT. Semen Bosowa menetapkan beberapa kebijakan mutu dalam 
menjalankan perusahaannya demi menjamin kesinambungan produksi serta 
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kepuasan pelanggannya. Adapun kebijakan mutu PT. Semen Bosowa adalah 
sebagai berikut: 
1. Dengan berfokus pada kepuasan pelanggan, tujuan kami (PT. Semen 
Bosowa Maros) adalah memberikan lebih banyak dari apa yang 
diharapkan oleh pelanggan serta memberikan mutu produk bermutu 
tinggi dengan kecepatan pelayanan yang terbaik. 
2. Manajemen PT. Semen Bosowa Maros dengan melibatkan seluruh 
karyawan menerapkan, memelihara serta melakukan perbaikan-
perbaikan dalam penerapan Sistem Manajemen Mutu (ISO 9001 2008) 
pada perusahaan secara konsisten. 
3. Manajemen PT Semen Bosowa Maros memberikan prioritas utama 
terhadap pengembangan Sumber Daya Manusia (SDM) melalui 
program pelatihan/training guna menciptakan mutu keunggulan 
strategis, pengawasan uji mutu dan mutu kerja yang berkualitas 
terhadap para karyawan. 
4. Manajemen PT. Semen Bosowa Maros menjamin mutu semen dan 
pelayanannya melalui langkah proses dengan mengacu pada standar 
yang berlaku serta memonitoring melalui sasaran mutu. 
4.2.2 Standar Mutu Produk PT. Semen Bosowa Maros 
Standar mutu produk  semen portland yang diproduksi oleh PT. Semen 
Bosowa Maros mengacu pada pada Standar Nasional Indonesia Semen Portland 
Komposit (SNI 15-7064-2004). 
4.2.3 Proses Produksi 
Proses produksi yang diamati pada penelitian ini adalah pada tahap 
produksi Bag Plant dan Packer. 
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4.2.4 Analisis DPMO dan Tingkat Sigma 
Dalam melakukan analisis DPMO dan tingkat sigma dibutuhkan data 
produksi dalam periode tertentu agar mempermudah analisis yang akan 
dilakukan. Berikut data produksi kantong kemasan PT. Semen Bosowa Maros 
selama bulan April 2015: 
Tabel 4.1 Jumlah Produksi Kantong Semen PT. Semen Bosowa Maros 
Selama Bulan April 2015 
Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
(Bag) 
Jenis Cacat Jumlah Produk 
Cacat (Bag) 
Persentasi Produk 
Cacat (%) Jahitan Lem 
4 4.805 5 - 5 0,10% 
5 1.204 4 - 4 0,33% 
11 2.410 10 - 10 0,41% 
12 603 3 - 3 0,50% 
13 9.782 32 - 32 0,33% 
14 49.669 249 20 269 0,54% 
15 9.205 30 - 30 0,33% 
16 5.661 11 - 11 0,19% 
17 11.335 85 - 85 0,75% 
25 3.388 8 5 13 0,38% 
26 11.491 16 - 16 0,14% 
27 10.747 89 8 97 0,90% 
28 9.274 24 - 24 0,26% 
29 8.184 34 - 34 0,42% 
30 13.617 59 8 67 0.49% 
TOTAL 151.375 659 41 700 0,46% 
Sumber: diolah 
Dari tabel di atas, dapat dilihat jenis cacat yang sering terjadi pada 
produksi kantong semen adalah kerusakan pada jahitan dengan jumlah 659. 
Selanjutnya jenis cacat lain yang terjadi pada produksi kantong semen yaitu 
pada lem dengan jumlah 41.  
Dalam analisis DPMO dan tingkat sigma, pengukuran terbagi menjadi dua 
tahap yaitu: 
1. Analisis P-Chart 
Analisis P-Chart dilakukan dengan menghitung Central Line (CL), Upper 
Control Line (UCL), dan Lower Control Line (LCL) dengan memanfaatkan 
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produski kantong semen PT. Semen Bosowa Maros selama bulan April 
2015 di mana jumlah kantong yang dihasilkan adalah 151.375 kantong, 
sedangkan kantong cacat yang ditemukan adalah 700 kantong. Dari data-
data tersebut dapat dibuat peta kendali p-chart. Adapun langkah-
langkahnya sebagai berikut: 
a. Menghitung Central Line (CL) yaitu: 
   
                         
                                    
     (1) 
   
   
       
        
b. Menghitung Upper Control Limit (UCL) atau batas kendali atas 
dengan rumus: 
         √
        
 
     (2) 
Tanggal 4 :              √
                
    
        
Tanggal 5 :              √
                
    
  0,0104 
Tanggal 11 :             √
                
    
  0,0087 
dan seterusnya  
 
c. Menghitung Lower Control Limit (LCL) atau batas kendali bawah 
dengan rumus: 
d.          √
        
 
     (3) 
Tanggal 4 :              √
                
    
        
Tanggal 5 :              √
                
    
   0,0012 
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Tanggal 11 :              √
                
    
  0,0004 
dan seterusnya 
 
Tabel 4.2  Perhitungan Batas Kendali Bulan April 2015 
Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
Jumlah 
Cacat 
Persentase 
Cacat 
CL UCL LCL 
4 4.805 5 0,0010 0.0046 0,0075 0,0016 
5 1.204 4 0,0033 0.0046 0,0104 -0,0012 
11 2.410 10 0,0041 0.0046 0,0087 0,0004 
12 603 3 0,0050 0.0046 0,0128 -0,0036 
13 9.782 32 0,0033 0.0046 0,0066 0,0025 
14 49.669 269 0,0054 0.0046 0,0055 0,0037 
15 9.205 30 0,0033 0.0046 0,0067 0,0025 
16 5.661 11 0,0019 0.0046 0,0073 0,0019 
17 11.335 85 0,0075 0.0046 0,0065 0,0027 
25 3.388 13 0.0038 0.0046 0,0081 0,0011 
26 11.491 16 0.0014 0.0046 0,0065 0,0027 
27 10.747 97 0.0090 0.0046 0,0065 0,0026 
28 9.274 24 0.0026 0.0046 0,0067 0,0025 
29 8.184 34 0.0042 0.0046 0,0068 0,0024 
30 13.617 67 0.0049 0.0046 0,0063 0,0029 
TOTAL 151.375 700 - - - - 
Central 
Line 
- - 0.0046 - - - 
Sumber: diolah 
Dari hasil perhitungan tabel 4.2 di atas, selanjutnya dapat dibuat peta 
kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut ini: 
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Gambar 4.3 Grafik Peta Kendali Periode Bulan April 2015 
Berdasarkan gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa batas 
kendali atas maupun bawah berubah setiap kali produksi dikarenakan terdapat 
perbedaan mencolok pada jumlah produksi setiap kali produksi. Dari perhitungan 
yang dilakukan juga diperoleh bahwa persentase produk cacat yang ditemukan 
sangat kecil yaitu 0,46%. Meskipun persentase produk cacat yang ditemukan 
sangat kecil, namun masih ada beberapa tingkat kecacatan yang berada di luar 
batas kendali, di antaranya yaitu pada produksi tanggal 4, 17,26, dan 27. Hal ini 
menyebabkan pengendalian mutu PT. Semen Bosowa Maros masih memerlukan 
perbaikan untuk menurunkan persentase cacat produk hingga 0% sehingga tidak 
ada lagi produksi yang di luar batas kendali. 
2. Pengukuran DPMO dan tingkat sigma 
Untuk mengukur DPMO dan tingkat sigma dari hasil produksi PT. 
Semen Bosowa maros dapat dilakukan dengan rumus (Syukron, 
2013:23) dan langkah sebagai berikut: 
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a. Menghitung DPU (Defect Per Unit) 
    
                           
               
   (4) 
b. Menghitung DPMO (Defect Per Million Opportunities) 
      
                                 
               
             (5) 
c. Konversi nilai DPMO ke dalam tabel Six Sigma untuk 
mendapatkan hasil sigma 
Tabel 4.3 Pengukuran DPMO dan Tingkat Sigma Periode April 2015 
Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
Jumlah 
Cacat 
DPU DPMO 
Tingkat 
Sigma 
4 4.805 5 0,0010 1040 4,57 
5 1.204 4 0,0033 3322 4,21 
11 2.410 10 0,0041 4149 4,14 
12 603 3 0,0049 4975 4,08 
13 9.782 32 0,0032 3271 4,22 
14 49.669 269 0,0054 5415 4,04 
15 9.205 30 0,0032 3259 4,22 
16 5.661 11 0,0019 1943 4,38 
17 11.335 85 0,0074 7499 3,93 
25 3.388 13 0,0038 3837 4,16 
26 11.491 16 0,0013 1392 4,49 
27 10.747 97 0,0090 9025 3,86 
28 9.274 24 0,0025 2588 4,30 
29 8.184 34 0,0041 4154 4,14 
30 13.617 67 0,0049 4930 4,08 
TOTAL 151.375 700 - 4624 4,10 
Central 
Line 
- - 0,0046 - - 
Sumber: diolah 
Dari hasil perhitungan pada tabel 4.3, produksi kantong semen PT. 
Semen Bosowa Maros memiliki tingkat sigma 4,10 dengan kemungkinan cacat 
setiap satu juta produksi (DPMO) sebesr 4624. Dengan melihat hasil perhitungan 
di atas maka hal ini akan menyebabkan kerugian apabila tidak ditangani, karena 
dalam jangka panjang akumulasi keuntungan yang berkurang akan bertambah 
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dan menyebabkan membengkaknya biaya produksi. Karena untuk bulan April 
saja 700 kantong semen distribusinya terhambat karena mengalami kerusakan. 
Maka jika diasumsikan harga semen di pasar adalah Rp. 43.000,-/zak maka 
untuk bulan April saja keuntungan akan berkurang sebesar Rp. 30.100.000,- 
akibat adanya produk cacat, dan keuntungan akan berkurang sebesar Rp. 
198.832.000,- akibat 4624 produk cacat dalam satu juta produksi.  
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BAB V 
PENUTUP 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian terhadap pengendalian mutu pada PT. 
Semen Bosowa Maros, maka kesimpulan yang dapat ditarik adalah sebagai 
berikut: 
1. Dari hasil analisis DPMO dan tingkat sigma diketahui bahwa tingkat 
sigma PT. Semen Bosowa Maros saat ini belum mencapati tingkat Six 
Sigma. Namun untuk ukuran perusahaan di Indonesia, tingkat sigma yang 
dimiliki oleh PT. Semen Bosowa Maros tergolong cukup baik karena 
umumnya tingkat sigma perusahan di Indonesia yaitu berkisar 2 sigma 
hingga 3 sigma. 
2. Nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities) pada produksi kantong 
semen PT. Semen bosowa yaitu empat ribu enam ratus dua puluh empat 
dalam satu juta produksi. Di mana jenis cacat yang ditemukan pada 
produk yaitu cacat pada jahitan dan lem. Jumlah DPMO tersebut harus 
segera dikurangi  dalam jangka pendek dan bahkan harus dihilangkan 
dalam jangka panjang agar akumulasi kerugian  yang tidak disadari oleh 
perusahaan tidak bertambah besar. 
3. Persentase kecacatan pada produk yaitu 0,46 % yang jika dilihat sekilas 
merupakan nilai yang sangat kecil. Namun pengurangan keuntungan 
yang diakibatkan jika harga semen di pasar cukup tinggi jika kila 
mengkalikan jumlah produk cacat selama satu periode terhadap harga 
semen di pasar, begitupun jika kita mengkalikan DPMO dengan harga 
semen di pasar. Kerugian ini baru pada produksi kantong semen, jadi 
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kemungkinan masih dapat ditemukan keuntungan yang hilang jika proses 
produksi PT. Semen Bosowa diteliti secara menyeluruh dari proses 
penambangan hingga tahap weight bridge. 
 
 
5.2 Saran 
Saran-saran yang dapat diberikan setelah melakukan penelitian 
terhadap masalah pengendalian mutu pada PT. Semen Bosowa Maros adalah 
sebagai berikut: 
1. Perusahaan sebaiknya mulai untuk mengurangi tingkat kecacatan 
produknya dan mengefisienkan biaya produksi sdengan menerapkan 
metode Six Sigma secara keseluruhan pada kegiatan produksi 
perusahaan, dari tahap penambangan hingga tahap weight bridge 
sehingga perusahaan dapat memaksimalkan keuntungan. 
2. Perusahaan mencari penyebab terjadinya cacat pada produk yang 
dihasilkan dengan melakukan pengamatan pada proses produksi 
sehingga dapat diketahui penyebab cacat pada produk yang selanjutnya 
dilakukan langkah-langkah perbaikan dari penyebab cacat tersebut. 
Selain itu perusahaan harus mulai mendorong peningkatan tingkat sigma. 
3. Bagi peneliti yang ingin melakukan penelitian dengan topik serupa 
disarankan untuk melakukan peninjauan data-data yang diperlukan 
dengan seksama. Selain itu juga sebaiknya memastikan ketersediaan 
dan kelengkapat data-data yang mendukung proses analisis seperti 
laporan produksi yang lengkap, pengamatan lapangan di perusahaan, 
serta pengambilan sampel sangat membantu untuk menghasilkan 
perhitungan yang tepat. 
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LAMPIRAN 
Lampiran 1 
KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP MOTOROLA 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
0,00 933.193 0,51 838.913 1,02 684.386 1,53 488.033 
0,01 931.888 0,52 836.457 1,03 680.822 1,54 484.047 
0,02 930.563 0,53 833.977 1,04 677.242 1,55 480.061 
0,03 929.219 0,54 831.472 1,05 673.645 1,56 465.078 
0,04 927.855 0,55 828.944 1,06 670,031 1,57 472.097 
0,05 926.471 0,56 826.391 1,07 666.402 1,58 468.119 
0,06 925.066 0,57 823.814 1,08 662.757 1,59 464.144 
0,07 923.641 0,58 821.214 1,09 659.097 1,60 460.172 
0,08 922.196 0,59 818.589 1,10 655.422 1,61 456.205 
0,09 920.730 0,60 815.940 1,11 651.732 1,62 452.242 
0,10 919.243 0,61 813.267 1,12 648.027 1,63 448.283 
0,11 917.736 0,62 810.57 1,13 644.309 1,64 444.330 
0,12 916.207 0,63 807.850 1,14 640.576 1,65 440.382 
0,13 914.656 0,64 805.106 1,15 636.831 1,66 436.441 
0,14 913.085 0,65 802.338 1,16 633.072 1,67 432.505 
0,15 911.492 0,66 799.546 1,17 629.300 1,68 428.576 
0,16 909.877 0,67 796.731 1,18 625.516 1,69 424.655 
0,17 908.241 0,68 793.892 1,19 621.719 1,70 420.740 
0,18 906.582 0,69 791.030 1,20 617.911 1,71 416.834 
0,19 904.902 0,70 788.145 1,21 614.092 1,72 412.936 
0,20 903.199 0,71 785.236 1,22 610.261 1,73 409.046 
0,21 901.475 0,72 782.305 1,23 606.420 1,74 405.165 
0,22 899.727 0,73 779.350 1,24 602.568 1,75 401.294 
0,23 897.958 0,74 776.373 1,25 598.706 1,76 397.432 
0,24 896.165 0,75 773.373 1,26 594.835 1,77 393.058 
0,25 894.350 0,76 770.350 1,27 590.954 1,78 389.739 
0,26 892.512 0,77 767.305 1,28 587.064 1,79 385.908 
0,27 890.651 0,78 764.238 1,29 583.166 1,80 382.089 
0,28 888.767 0,79 761.148 1,30 579.260 1,81 378.281 
0,29 886.860 0,80 758.036 1,31 575.345 1,82 374.484 
0,30 884.930 0,81 754.903 1,32 571.424 1,83 370.700 
0,31 882.977 0,82 751.748 1,33 567.495 1,84 366.928 
0,32 881.000 0,83 748.571 1,34 563.559 1,85 363.169 
0,33 878.999 0,84 745.373 1,35 559.618 1,86 359.424 
0,34 876.976 0,85 742.154 1,36 555.670 1,87 355.691 
0,35 874.928 0,86 738.914 1,37 551.717 1,88 351.973 
0,36 872.857 0,87 735.653 1,38 547.758 1,89 348.268 
0,37 870.762 0,88 732.371 1,39 543.795 1,90 344.578 
0,38 868.643 0,89 729.069 1,40 539.828 1,91 340.903 
0,39 866.500 0,90 725.747 1,41 535.856 1,92 337.243 
0,40 864.334 0,91 722.405 1,42 531.881 1,93 333.598 
0,41 862.143 0,92 719.043 1,43 527.903 1,94 329.969 
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0,42 859.929 0,93 715.661 1,44 523.922 1,95 326.355 
0,43 857.690 0,94 712.260 1,45 519.939 1,96 322.758 
0,44 855.428 0,95 708.840 1,46 515.953 1,97 319.178 
0,45 853.141 0,96 705.402 1,47 511.967 1,98 315.614 
0,46 850.830 0,97 701.944 1,48 507.978 1,99 312.067 
0,47 848.495 0,98 698.468 1,49 503.989 2,00 308.538 
0,48 846.136 0,99 694.974 1,50 500.000 2,01 305.026 
0,49 843.752 1,00 691.462 1,51 496.011 2,02 301.532 
0,50 841.345 1,01 687.933 1,52 492.022 2,03 298.056 
Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh Vincent Gaspersz 
(1234) 
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KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP MOTOROLA 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
2,04 294.598 2,55 146.859 3,06 59.380 3,57 19.226 
2,05 291.160 2,56 144.572 3,07 58.208 3,58 18.763 
2,06 287.740 2,57 142.310 3,08 57.053 3,59 18.309 
2,07 284.339 2,58 140.071 3,09 55.917 3,60 17.864 
2,08 280.957 2,59 137.857 3,10 54.799 3,61 17.429 
2,09 277.595 2,60 135.666 3,11 53.699 3,62 17.003 
2,10 274.253 2,61 133.500 3,12 52.616 3,63 16.586 
2,11 270.931 2,62 131.357 3,13 51.551 3,64 16.177 
2,12 267.629 2,63 129.238 3,14 50.503 3,65 15.778 
2,13 264.347 2,64 127.143 3,15 49.471 3,66 15.386 
2,14 261.086 2,65 125.072 3,16 48.457 3,67 15.003 
2,15 257.846 2,66 123.024 3,17 47.460 3,68 14.629 
2,16 254.627 2,67 121.001 3,18 46.479 3,69 16.262 
2,17 251.429 2,68 119.000 3,19 45.514 3,70 13.903 
2,18 248.252 2,69 117.023 3,20 44.565 3,71 13.553 
2,19 245.097 2,70 115.070 3,21 43.633 3,72 13.209 
2,20 241.964 2,71 113.140 3,22 42.716 3,73 12.874 
2,21 238.852 2,72 111.233 3,23 41.815 3,74 12.545 
2,22 235.762 2,73 109.349 3,24 40.929 3,75 12.224 
2,23 232.695 2,74 107.488 3,25 40.059 3,76 11.911 
2,24 229.650 2,75 105.650 3,26 39.204 3,77 11.604 
2,25 226.627 2,76 103.835 3,27 38.364 3,78 11.304 
2,26 223.627 2,77 102.042 3,28 37.538 3,79 11.011 
2,27 220.650 2,78 100.273 3,29 36.727 3,80 10.724 
2,28 217.695 2,79 98.525 3,30 35.930 3,81 10.444 
2,29 214.764 2,80 96.801 3,31 35.148 3,82 10.170 
2,30 211.855 2,81 95.098 3,32 34.379 3,83 9.903 
2,31 208.970 2,82 93.418 3,33 33.625 3,84 9.642 
2,32 206.108 2,83 91.759 3,34 32.884 3,85 9.387 
2,33 203.269 2,84 90.123 3,35 32.157 3,86 9.137 
2,34 200.454 2,85 88.508 3,36 31.443 3,87 8.894 
2,35 197.662 2,86 86.915 3,37 30.742 3,88 8.656 
2,36 194.894 2,87 85.344 3,38 30.054 3,89 8.424 
2,37 192.150 2,88 83.793 3,39 29.379 3,90 8.198 
2,38 189.430 2,89 82.264 3,40 28.716 3,91 7.976 
2,39 186.733 2,90 80.757 3,41 28.067 3,92 7.760 
2,40 184.060 2,91 79.270 3,42 27.429 3,93 7.549 
2,41 181.411 2,92 77.804 3,43 26.803 3,94 7.344 
2,42 178.786 2,93 76.359 3,44 26.190 3,95 7.143 
2,43 176.186 2,94 74.934 3,45 25.588 3,96 6.947 
2,44 173.609 2,95 73.529 3,46 24.998 3,97 6.756 
2,45 171.056 2,96 72.145 3,47 24.419 3,98 6.569 
2,46 168.528 2,97 70.781 3,48 23.852 3,99 6.387 
2,47 166.023 2,98 69.437 3,49 23.295 4,00 6.210 
2,48 163.543 2,99 68.112 3,50 22.750 4,01 6.037 
2,49 161.087 3,00 66.807 3,51 22.215 4,02 5.868 
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2,50 158.655 3,01 65.522 3,52 21.692 4,03 5.703 
2,51 156.248 3,02 64.256 3,53 21.178 4,04 5.543 
2,52 153.864 3,03 63.008 3,54 20.675 4,05 5.386 
2,53 151.505 3,04 61.780 3,55 20.182 4,06 5.234 
2,54 149.170 3,05 60.571 3,56 19.699 4,07 5.085 
Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh Vincent Gaspersz 
(1234) 
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KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP MOTOROLA 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
4,08 4.940 4,59 1.001 5,10 159 5,61 20 
4,09 4.799 4,60 968 5,11 153 5,62 19 
4,10 4.661 4,61 936 5,12 147 5,63 18 
4,11 4.527 4,62 904 5,13 142 5,64 17 
4,12 4.397 4,63 874 5,14 136 5,65 17 
4,13 4.269 4,64 845 5,15 131 5,66 16 
4,14 4.145 4,65 816 5,16 126 5,67 15 
4,15 4.025 4,66 789 5,17 121 5,68 15 
4,16 3.907 4,67 762 5,18 117 5,69 14 
4,17 3.793 4,68 711 5,19 112 5,70 13 
4,18 3.681 4,69 687 5,20 108 5,71 13 
4,19 3.573 4,70 687 5,21 104 5,72 12 
4,20 3.467 4,71 664 5,22 100 5,73 12 
4,21 3.364 4,72 641 5,23 96 5,74 11 
4,22 3.264 4,73 619 5,24 92 5,75 11 
4,23 3.167 4,74 598 5,25 88 5,76 10 
4,24 3.072 4,75 577 5,26 85 5,77 10 
4,25 2.980 4,76 557 5,27 82 5,78 9 
4,26 2.890 4,77 538 5,28 78 5,79 9 
4,27 2.803 4,78 519 5,29 75 5,80 9 
4,28 2.718 4,79 501 5,30 72 5,81 8 
4,29 2.635 4,80 483 5,31 70 5,82 8 
4,30 2.555 4,81 467 5,32 67 5,83 7 
4,31 2.477 4,82 450 5,33 64 5,84 7 
4,32 2.401 4,83 434 5,34 62 5,85 7 
4,33 2.327 4,84 419 5,35 59 5,86 7 
4,34 2.256 4,85 404 5,36 57 5,87 6 
4,35 2.186 4,86 390 5,37 54 5,88 6 
4,36 2.118 4,87 376 5,38 52 5,89 6 
4,37 2.052 4,88 362 5,39 50 5,90 5 
4,38 1.988 4,89 350 5,40 48 5,91 5 
4,39 1.926 4,90 337 5,41 46 5,92 5 
4,40 1.866 4,91 325 5,42 44 5,93 5 
4,41 1.807 4,92 313 5,43 42 5,94 5 
4,42 1.750 4,93 302 5,44 41 5,95 4 
4,43 1.695 4,94 291 5,45 39 5,96 4 
4,44 1.641 4,95 280 5,46 37 5,97 4 
4,45 1.589 4,96 270 5,47 36 5,98 4 
4,46 1.538 4,97 260 5,48 34 5,99 4 
4,47 1.489 4,98 251 5,49 33 6,00 3 
4,48 1.441 4,99 242 5,50 32 
4,49 1.395 5,00 233 5,51 30 
4,50 1.350 5,01 224 5,52 29 
4,51 1.306 5,02 216 5,53 28 
4,52 1.264 5,03 208 5,54 27 
4,53 1.223 5,04 200 5,55 26 
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4,54 1.183 5,05 193 5,56 25 
4,55 1,144 5,06 185 5,57 24 
4,56 1.107 5,07 179 5,58 23 
4,57 1.070 5,08 172 5,59 22 
4,58 1.035 5,09 165 5,60 21 
Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh Vincent Gaspersz 
(1234) 
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